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El riesgo mecánico es un factor que persiste en la empresa Promaderas Andrade 
Ltda. debido a su actividad económica por el uso diario que se hace de 
maquinaria industrial de corte poniendo en riesgo la integridad física de los 
trabajadores, lo anterior se obtuvo aplicando una matriz de riesgo; sin embargo, la 
maquinaria no es el único factor de riesgo ya que el recurso humano evidencia 
comportamientos inseguros, siendo los causantes de la mayor cantidad de 
accidentes registrado.  
 
 
Por lo tanto se optó por desarrollar un manual que sirva como herramienta para 
adoptar  una  cultura  de  seguridad,  en  donde  operarios,  directivos  y  cualquier 
persona que ingrese a la empresa, tome conciencia de la exposición al riesgo y 
actúe acorde con los parámetros establecidos para reducir el riesgo mecánico 




Palabras Claves: Riesgo mecánica, manual de procedimientos, seguridad 







































El riesgo mecánico es uno de los factores contemplado dentro del marco legal 
colombiano  y  se  define  como  la  posibilidad  de  que  ocurra  un  accidente  por 
manipulación inadecuada o mal estado de máquinas y herramientas cumpliendo 
con una tarea laboral.  
 
 
Este riesgo es común en la empresa Promaderas Andrade Ltda. donde la 
totalidad de las actividades están involucradas máquinas y herramientas, y los 
accidentes de  trabajo  están  presentes  en  todo momento.  Cuchilla,  cepillo, 
sierra,  taladro, formón, son algunos de los objetos que los operarios manipulan a 
diario para ejercer su labor, en muchos casos desconociendo cual es el 
procedimiento de uso y  qué  comportamientos  seguros  deben  tener  en  cuenta  
al  momento  de  la operación de estos objetos.  
 
 
Es por esto que la empresa se vio en la necesidad de hacer un estudio de riesgo 
mecánico, donde se evalúe el estado actual que presentan las diferentes áreas de 
trabajo,  se  identifiquen  las  máquinas  y  herramientas  de  mayor  riesgo  que 
intervienen  en  los  procesos,  se  calcule  el  nivel  de  cultura  de  seguridad  y  
se socialice la información recolectada, todo esto con la participación activa de los 
operarios y directivos.  
 
 
La  anterior  información  se  organizó  en  un  manual  de  procedimientos  de 
comportamientos  seguros  para  reducir  el  riesgo  mecánico  en  la  empresa,  y 
permitir el inicio de nuevas estrategias de gestión en pro del bienestar de los 























1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
 
 
Todos los procesos productivos y algunos servicios son ejecutados mediante la 
interacción  hombre-máquina,  con  el fin de  cumplir con  una  tarea determinada 
dentro de los tiempos y especificaciones asignados por el productor o cliente; 
debido a que en Colombia como en otros países en vía de desarrollo, la práctica 
de  adquisición  de  tecnologías  obsoletas  y  la  importación  de  procesos  pocos 
seguros, ha tendido a empeorar el trabajo que llevan a cabo los trabajadores en la 
ejecución  de  las  actividades  y  elevar  la  exposición  a  riesgos  mecánicos, 
aumentando  la  peligrosidad  en  las  áreas  de  trabajo,    principalmente  en  las 
PYMES.    
 
 
Dentro de las actividades que realiza la empresa, se evidencia el uso de 
máquinas como sierras y cuchillas de corte para el trabajo de tratamiento de 
madera, así como el uso de herramientas manuales: destornillador, cincel, 
martillo, lija, formón, entre otros y herramientas de fuerza motriz como taladro, 
cepillo, pistola de grapas entre otros para el trabajo de carpintería e instalaciones. 
Es por esto que los trabajadores  de  la  empresa  día  a  día  están  en  constante  
interacción  con  las máquinas y herramientas, que en muchos casos sobrepasan 
los años de vida útil, aumentando la probabilidad de accidentalidad por fallas 
mecánicas, sumado a esto  gran  parte  de  los  operarios  tienen  mínimo  6  años  
de  antigüedad  en  la empresa, elevando los casos de lesiones y accidentes por 
exceso de confianza en el desarrollo de sus labores.  
 
 
En lo que lleva corrido el año 2011, se han registrado dos accidentes graves que 
han  terminado  con  amputación  de dedos,  la  primera  en  el  planta  de 
tratamiento y la segunda en carpintería. Ambos casos ocurrieron en máquinas con 
cuchillas de corte, posiblemente producto de negligencia, exceso de confianza y 
falta de cultura de seguridad, siendo estos algunos de los factores de riesgos más 
comunes en la industria maderera. Como resultado de esta situación, la empresa 
optó por reunir periódicamente a los operarios para informar posibles fuentes de 
riesgos, incidentes y sugerencias respecto a la seguridad en la planta; adicional a 
esto se aumentó la rigurosidad en las rondas de supervisión. Sin embargo, se 
observó que no ha sido suficientes estas labores ya que no ha habido muchos 
cambios principalmente en la cultura de seguridad, es por esto que se requiere 
optar por otras herramientas donde los operarios se involucren directamente en 




De acuerdo a la problemática anteriormente planteada, será necesario responder 
a los siguientes interrogantes: ¿Será suficiente reuniones periódicas y rondas 
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para reducir el riesgo mecánico?, ¿Se han intervenido las fuentes de riesgo?, 
¿Hasta qué punto han participado los trabajadores en la búsqueda de soluciones 
a cada uno de los riesgos vigentes en las máquinas y equipos?,  ¿Existe un 
documento donde los empleados puedan instruirse antes de operar una máquina 
y qué grado de peligrosidad presenta? Y ¿Los modelos actuales de gestión de la 
seguridad permiten ser mejorados y potencializados  con el aumento de la 





















































Un  manual  de  procedimientos  de  comportamientos  seguros  es  una  de  las 
herramientas que la empresa Promaderas Andrade Ltda. ha optado por 
desarrollar dentro de sus instalaciones, con el objetivo de reducir el número de 
accidentes por riesgo mecánico y aumentar la cultura de sus trabajadores, 
promoviendo hábitos de comportamientos seguros. La empresa busca llegar a 
obtener un año legal con cero  accidentes,  meta  para  la    cual  se  ha  
comprometido  a  implementar  las herramientas  que  sean  necesarias,    realizar  
estudios,  capacitaciones  e implementaciones de dispositivos, orientados a 
reducir los accidentes que atenten contra la integridad física, psicológica y social 
de sus trabajadores  
 
 
Los principales beneficiados son los siguientes:  
 
 
RECURSO HUMANO: Los empleados de Promaderas Andrade Ltda. serán los 
principales beneficiados ya que el objetivo de la empresa es que mantengan sus 
extremidades completas, evitando  y  controlando  las  fuentes  de  riesgo  de  
mayor  exposición,  evitando contraer  enfermedades,  daños  psicológicos,  
sociales  y  familiares.  Además  dispondrán de un documento práctico y claro en 
donde encontrarán información acerca  de  los  procedimientos  y  
comportamientos  seguros,  reduciendo  la probabilidad de que ocurran lesiones y 
accidentes.   
Adicional a esto los empleados tendrán mayor intervención en pro de la seguridad 
industrial, contando con espacios de participación, en donde podrán comunicar 
sus ideas y sugerencias, teniendo en cuenta que para la empresa la seguridad 
industrial es  un  programa  de  mejoramiento  continuo,  que  permite  
actualizarse periódicamente.   
 
 
EMPRESA: La  empresa  crecerá  en  gestión  humana  y  salud  ocupacional  
contando  con herramientas que involucre y protejan el talento humano, esto los 
llevara a tener mayor reconocimiento en el sector empresarial, para seguir 
trabajando orientados hacia un mejoramiento continuo en esta dependencia. Es 
importante reconocer igualmente que al contar con un recurso humano constante 
la productividad se verá  reflejada  positivamente,  ahorrando  a  la  empresa  
perder  tiempo  en capacitaciones o buscando nuevo personal.   
 
 
ECONÓMICO: Económicamente la empresa contará con cifras positivas ya que al 
disminuir los días de ausentismo laboral por incapacidades, se reducirán los 
gastos de mano de obra  indirecta,  pérdida  de  contratos  de  obra  y  costos  por  
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responsabilidades legales.  La  productividad  también  hace  énfasis  en  este  
aspecto  ya  que  se contarán con entregas a tiempo, crecimiento de las ventas y 
reducción en los tiempos perdidos. El proyecto no tendrá mayor presupuesto lo 
que lo hace más interesante ya que es poco el recurso económico que requiere 
para su ejecución.   
 
 
ESTUDIANTE: Como estudiante y autor del proyecto, adquirirá experiencia 
laboral, conocimiento en el mercado maderero, elaboración de proyectos según 
las Normas Técnicas Colombianas (NTC) y finalmente obtendrá el título de 
Ingeniero Industrial en la Universidad Autónoma de Occidente, logrando así abrir 
las posibilidades de iniciar una vida profesionalmente responsable con el medio 
















3. MARCO TEÓRICO 
 
 
3.1. SALUD OCUPACIONAL Y SEGURIDAD INDUSTRIAL  
 
 
Según los apuntes de clase de salud ocupacional y gestión ambiental1  la salud se 
define  como  el  equilibrio  entre  la  parte  fisiológica  (sistemas  funcionales  del 
órganos  humanos)  psicológica,  y  física,  complemento  a  esto  la  Organización 
Mundial de la Salud (OMS) la define como “un estado de completo bienestar 
físico, mental y social, y no solamente la ausencia de afecciones o 
enfermedades”2 . Por otra parte, el Trabajo es aquel cambio de las condiciones 
del ambiente, genera patologías ocasionando la reducción en la productividad de 
la persona. Por lo tanto la salud, el trabajo y el ambiente se relacionan finalmente 



















Fuente: Apuntes de clase “Salud ocupacional y gestión ambiental” 2010.  
 
 
Por lo anterior se entiende que la salud ocupacional es la rama de la salud pública 
orientada  a  promover  y  mantener  la  salud  de  las  personas  dentro  de  las 
organizaciones,  protegiéndolas  de  los  factores  de  riesgo.  Se  compone  de  
las siguientes ramas: higiene industrial, seguridad industrial y medicina preventiva 
y del trabajo. En Colombia se da inicio a la legislación laboral a partir del año 1904 
por el señor Rafael Uribe Uribe, fomentando la ley de seguridad social, posterior a 
                                            
1
APUNTES DE CLASE de Giovanni Arias. Profesor de ingeniería del curso “Salud ocupacional y 
gestión ambiental” de la Universidad Autónoma de Occidente. Cali, 10 de agosto de 2010. 
2
 ORGANIZACIÓN MUNDIAL DE LA SALUD. Preámbulo de la constitución de la OMS. 
Conferencia Sanitaria Internacional. New York 1946 [En línea] Colombia 2011. [Citado 25 Octubre 
2011]. Disponible en internet: < http://www.who.int/suggestions/faq/es/> 
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esto se da la asistencia médica y farmacéutica (1915), conformación de la oficina 
del trabajo (1923), la vigente ley 100 (1993) entre otras.  
 
 
3.2. RIESGO  
 
 
 Posibilidad de que suceda algo que tendrá impacto en los objetivos. Se mide 
en términos de consecuencias y posibilidad de ocurrencia. (NTC 5254 Gestión 
del Riesgo)  
 
 Combinación de  la probabilidad  y la(s) consecuencia(s) de que ocurra un 
evento peligroso específico.(NTC OHSAS 18001)  
 
 
En el sector laboral y empresarial se evidencia cuando un empleado está 
expuesto a que ocurra un incidente que posteriormente puede convertirse en  
accidente como consecuencia de diferentes factores de riesgo, que dentro del 
ámbito de seguridad industrial se conocen como riesgo físico, químico, biológico, 
psicosocial, mecánico, físico-químico y eléctrico.  
 
 
La manera como se identifican los riesgos es mediante un análisis de riesgo y 
consiste en el “uso sistemático de la información disponible, para determinar la 
frecuencia con la que pueden ocurrir eventos especificados y la magnitud de sus 
consecuencias” (NTC 5254 Gestión del Riesgo). Los tipos de análisis se clasifican 
como cualitativos, semicuantitativos y cuantitativos, permiten la identificación de 
los riesgos según la naturaleza y gravedad.  
 
 
3.3. CLASIFICACIÓN DE RIESGOS  
 
Los riesgos profesionales se clasifican de acuerdo con su naturaleza y agentes de 
acción. Según la Guía Técnica Colombiana GTC 45 clasifica los factores de 
riesgo en  siete: biológico,  físico,  químico,  psicosocial,  biomecánico,  
condiciones  de seguridad y fenómenos naturales. Sin embargo existen muchas 
otras formas de clasificarlos. A continuación en el cuadro 1 se observa otra forma 












Cuadro 1. Clasificación de riesgos 
 
Fuente: PIRATEQUE, Luisa Fernanda. Colombia 2009. [En línea]. [Citado 10 
marzo 2012]. Disponible en internet: http://63827-luisaferpirateque.blogspot.com/ 
 
 
3.4. RIESGO MECÀNICO 
 
 
Contempla  todos  los  factores  presentes  en  objetos,  máquinas,  equipos, 
herramientas,  que  pueden  ocasionar  accidentes  laborales,  por  falta  de 
mantenimiento preventivo y/o correctivo, carencia de guardas de seguridad en el 
sistema de transmisión de fuerza, punto de operación y partes móviles y salientes, 
falta de herramientas de trabajo y elementos de protección personal.3  (Sección 
                                            
3 UNIVERSIDAD DEL VALLE. Riesgo mecánico. Colombia 2011. En línea. Colombia 2011. 




salud ocupacional Universidad del Valle)  
Los dispositivos generadores de riesgo se clasifican como máquinas movidas por 
algún tipo de energía, herramientas de mano y herramientas de fuerza motriz, 
entrando dentro de esta clasificación todo tipo de elementos empleados para la 
ejecución de actividades para procesos de manufactura y servicios.  
 
 
Los efectos por riesgo químico tienen secuelas físicas en el empleado, desde 
lesiones  por  pinchazos  o  golpes  hasta  amputaciones  por  aplastamiento  o 
cizallamiento de  extremidades.  Estos  riesgo  requieren  de  un análisis para  ser 
detectados  y  una  evaluación  que  permita  al  personal  encargado  tomar  las 
medidas necesarias para atender estas alertas, mediante guardas de seguridad y 
capacitaciones  que  orienten  al  empleado  sobre  el  manejo  adecuado,  el 
mantenimiento preventivo y correctivo.  
 
 
Las causas más comunes de riesgos mecánicos son por las partes en movimiento 
no  protegidas  como  puntas  de  ejes,  transmisiones  por  correa,  engranajes, 
proyección de partes giratorias, transmisiones por cadena y piñón, atrayendo al 
trabajador a la máquina alcanzando su ropa, dedos, cabellos etc. antes de lograr 
zafarse; ocasionando finalmente cizallamiento, aplastamiento, golpe o 
quemadura. Lo anterior atenta contra la integridad física, psicológica y social de la 
persona, por lo que los factores de riesgo deben ser identificados antes de que 
vuelvan a causar un accidente, para lo cual se requiere de estudios y 
evaluaciones que permitan implementar sistemas de protección como 
apantallamiento o guardas que impidan por efectos de distracción que el 
empleado se aproxime o tenga contacto con estos puntos de riesgo.  
 
 
Rubio (2005) definió el peligro mecánico como el conjunto de factores físicos que 
pueden dar lugar a una lesión por la acción mecánica de elementos, 
herramientas, piezas  a  trabajar  o  materiales  proyectados,  sólidos  o  fluidos.  
Los  principales riesgos que pueden existir derivados de la falta de seguridad en 
las máquinas e instalaciones,  en  su  montaje,  mantenimiento,  utilización  o  por  
razón  de  las características del proceso productivo son:  
 
 Golpes, cortes y atrapamientos contra objetos.  
 Choques contra objetos inmóviles.  
 Golpes/cortes por objetos y herramientas.  
 Atrapamiento por o entre  objetos o por vuelco de máquinas.  







3.5. COMPORTAMIENTO SEGURO  
 
 
Los comportamientos seguros en las organizaciones buscan crear un ambiente de 
trabajo seguro, donde los empleados ejecuten las actividades con el menor riesgo 
y de manera autónoma, relacionado con el nivel de cultura en seguridad de cada 
uno.   
 
 
El  columnista  argentino  Eduardo  Mualem  considera  que  “La  experiencia 
demuestra que no alcanza con trabajar solamente con estrategias para lograr un 
ambiente  de  trabajo  seguro  sino  que  se  deben  combinar  con  programas 
orientados al comportamiento de la gente, el cual se considera influenciado por 
los siguientes parámetros: aspectos individuales, la organización, factores del 





Aspectos Individuales: Los empleados a todo nivel tienen diferentes 
costumbres, actitudes, conocimientos, personalidades, capacidades físicas y 
mentales; estas características  cambian  de  tiempo  en  tiempo  en  la  medida  
que  la  gente  es influenciada por: experiencias, capacitación, edad y condiciones 
físicas, estrés, colegas, intereses personales, satisfacción en el trabajo, la vida 
fuera del trabajo, ambiciones y seguridad en el trabajo.   
 
 
La  Organización: El  desarrollo  de  una  cultura  de  seguridad  positiva  está  
en manos de los altos niveles gerenciales y abarca las 4 C’s: Competencia, 
Control, Cooperación y Comunicación.  
 
 
Factores  del  Trabajo: Sistemas  seguros  de  trabajo,  ergonomía,  toma  de 




Error Humano: Este cuarto parámetro que no solo tiene relación con los 
aspectos Individuales  sino  también  con  la  organización  y  los  factores  del  
trabajo.  Los errores  se  pueden  deber  a  falta  de  atención,  equivocaciones,    
incorrecta interpretación de la información y violaciones.  
 
                                            
4 MUALEM, Eduardo. Salud y seguridad en el trabajo. Argentina 2005. En línea. Colombia 2011.  
Citado 19 Octubre 2011 Disponible en internet:  http://www.ecofield.com.ar/opinion/opi011.htm. 
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Un  concepto  relacionado  con  el  comportamiento  seguro  es  “La  Ingeniería  
del Comportamiento”  que se define según Montgomery como “La aplicación 
práctica y precisa de conocimientos científicos para la elaboración, 
perfeccionamiento y manejo de técnicas de establecimiento, mantenimiento o 
eliminación de conductas humanas”5 . Adicional  a  esto  establece  un  grupo  
multidisciplinario  para  la identificación  de  los  problemas  conductuales  en  las  
organizaciones,  para  ello requiere de un equipo conformado por:  
 
 Investigador:  sometiendo hipótesis a  verificación,  confeccionando  diseños y  
programas, construyendo pruebas, listas de chequeo y escalas, entrenando 
personal para el manejo y disposición metódicos, etc.  
 
 Psicómetra: tomando, procesando e interpretando diversos test con vistas a 
orientaciones individuales o de grupo.  
 
 Ingeniero: propiamente dicho, manejando técnicas de modificación o terapia del 
comportamiento, puede cumplir funciones consejero (asesor, orientador), 
instigador  (incitador  a  la  acción  si  ésta  tiene  una  baja  probabilidad  de 
ocurrencia), entrenador (modelador y supervisor de competencias), auspiciador 
(coordinador  de  otros  sujetos  que  ayudan  a  la  intervención),  regulador 
(diseñador de contingencias), tutor (orientación de dominio o guía directiva) o 
mediador (orientación de afrontamiento o guía de propiciación de aprendizaje). 
  
 Facilitador  de  relaciones  humanas: asesorando  personas  y  grupos  en 
situaciones interindividuales y colectivas.  
 
 
3.6. CULTURA  
 
 
 Herrero  (2002)  hace  referencia  que  la  “cultura  es  una  abstracción,  una 
construcción teórica a partir del comportamiento de los individuos de un grupo.  
Por lo tanto el conocimiento de la cultura de un grupo va a provenir de la 
observación de los miembros de ese grupo que vamos a poder concretar en 
patrones específicos de comportamiento”. Complementa, “Cada individuo tiene 
su  mapa  mental,  su  guía  de  comportamiento,  lo  que  llamamos  su  
cultura personal. Mucha de esa cultura personal está formada por los patrones 
de comportamiento que comparte con su grupo social, es decir, parte de esa 
cultura consiste en el concepto que tiene de los mapas mentales de los otros 
miembros de la sociedad. Por tanto la cultura de una sociedad se basa en la 
relación mutua que existe entre los mapas mentales individuales”.  
                                            
5
 MONTGOMERY  URDAY,  William.  Elementos  y  tipos  de  Ingeniería  Comportamental.  En: 
Ingeniería  del  comportamiento.  1  ed.    Lima  Perú: Asociación  Peruana  de  Psicología 




 Spradley & McCurdy  (1975).  Cultura  es  definida  como  el  conocimiento 




Lo anterior conlleva a que la cultura varía de acuerdo con el grupo social en el 
que se encuentre, esto quiere decir que dentro de un grupo grande de personas 
es posible encontrar varias culturas con costumbres, mitos y pensamientos 
propios, que vistos desde el interior de ellos todo está bien. Sin embargo las 
características positivas o negativas de una cultura varían desde el punto de vista 
desde el cual sea observada y analizada.  
 
 
3.7. CULTURA DE SEGURIDAD  
 
 
La cultura de seguridad es un término que está tomando fuerza dentro del campo 
de la seguridad industrial y salud ocupacional, en donde las organizaciones han 
integrado sus departamentos de tal forma que todos hablen en un solo idioma, 
aportando a la prevención de accidentes y enfermedades laborales.  
 
 
La  cultura  de  seguridad  hace  parte  del  programa  de  Cultura  Organizacional. 
Según la coordinadora del “Programa de Seguridad de Paciente” Lilian Castañeda 
de la Fundación Cardioinfantil (Bogotá), “el hospital seguro se concibe como una 
estrategia  para  convertir  a  la  fundación  como  una  institución  segura,  se  
han constituido tres componentes principales que son los ejes de trabajo principal, 
el paciente  seguro,  el  ambiente  seguro  y  el  talento  humano  seguro”  como 
complemento, la doctora especifica que para desarrollar y fortalecer la cultura de 
seguridad, los puntos principales han sido la educación del personal, capacitación 
a  un  equipo  élite  de  líderes  y  coherencia  entre    las  estrategias  directivas  y 
operativas hablando finalmente todos en un mismo idioma de seguridad.  
 
 
Ahora bien, lo anterior conlleva a las empresas a identificar cómo está 
conformada su cultura organizacional y qué se está haciendo sobre los tres ejes 
planteados por la doctora Lilian (paciente/cliente - ambiente -  talento humano). 
En muchos casos se observa que no hay coherencia entre la información que se 
maneja en estos  tres  ejes,  mostrando  un  desequilibrio  que  conlleva  a  la  
presencia  de accidentes  o  enfermedades  laborales,  es  necesario  que  estos  
aspectos  se conviertan  en  el  enfoque  estratégico  para  orientar  a  las  






3.8. CULTURA ORGANIZACIONAL  
 
 
El  clima  organizacional  ejerce  una  significativa  influencia  en  la  cultura  de  la 
organización. Esta comprende el patrón general de conductas, creencias y 
valores compartidos  por  los  miembros  de  una  organización.  Los  miembros  
de  la organización  determinan en  gran  parte  su cultura  y,  en este  sentido,  el 
clima organizacional  ejerce  una  influencia  directa,  porque  las  percepciones  
de  los individuos determinan sustancialmente las creencias, mitos, conductas y 
valores que conforman la cultura de la organización. La cultura en general abarca 
un sistema de significados compartidos por una gran parte de los miembros de 
una organización que los distinguen de otras.6 
 
 
Entre sus elementos se encuentran:7 
 
 Identidad de los miembros: si los individuos se identifican más con la 
organización, su trabajo, su puesto o su disciplina.   
 
 Énfasis de grupo: si las actividades se organizan en grupo o si las realizan 
individuos aislados.   
 
 Perfil de la decisión: si la toma de decisiones prioriza las actividades o los 
recursos humanos.   
 
 Integración: si las unidades funcionan en forma coordinada o independiente.   
 
 Control: si existe una tendencia hacia una reglamentación excesiva o se  
orienta hacia el autocontrol.   
 
 Tolerancia al riesgo: si se fomenta o no la creatividad, la innovación, la  
iniciativa y el ímpetu para acometer la realización de las tareas, etcétera.   
 
 Criterios de recompensa: si se basan fundamentalmente en el rendimiento en 
el favoritismo, la antigüedad u otros factores.   
 
 Tolerancia al conflicto: si se fomenta o no el conflicto funcional como elemento 
del desarrollo organizacional.   
 
                                            
6 Salazar Estrada JG, Guerrero Pupo JC, Machado Rodríguez YB, Cañedo Andalia R. Clima y 
cultura  organizacional: dos  componentes  esenciales  en  la  productividad  laboral.  Acimed. 
2009; 20(4). Disponible en: Dirección electrónica de la contribución [Consultado: 15/03/2012].  
7 Escuela  del  Partido  «Ñico  López».  Maestría  en  Consultoría  Gerencial.  Curso  2.  Cultura 
organizacional. La Habana: Escuela del Partido «Ñico López» [s.a.]. 
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 Perfil de los fines o medios: si la gerencia prioriza los fines o los medios para 
llegar a ellos.   
 
 Enfoque de la organización: si la gerencia se orienta hacia el mundo exterior o 
hacia lo interno de la organización.   
 
 
3.9. MANUAL DE PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS  
 
 
De acuerdo con la publicación de la Universidad Nacional de Colombia8  define 
inicialmente las tres palabras claves de la siguiente forma:  
 
 Manual: Un manual es una recopilación en forma de texto, que recoge en una 
forma minuciosa y detallada todas las instrucciones que se deben seguir para 
realizar una determinada actividad, de una manera sencilla, para que sea fácil 
de  entender,  y  permita  a  su  lector,  desarrollar  correctamente  la  actividad 
propuesta, sin temor a errores.  
 
 Proceso: Es la secuencia de pasos necesarios para realizar una actividad. Si 
al hablar del manual, decíamos que recopilaba las instrucciones para realizar 
una actividad, podemos definir de manera global que el manual es una 
recopilación de procesos.  
 
  Procedimiento: Para definirlo técnicamente, el procedimiento es “la gestión del 
proceso”.  Es  como  cuando  hablamos  de  administración  y  gestión 
administrativa;  la  administración  es  el  conjunto  de  pasos  y  principios,  y  
la gestión es la ejecución y utilización de esos principios. 
 
 
De esta forma los manuales de procesos y procedimientos son más importantes 
de lo que aparentan ser, ya que no es simplemente una recopilación de procesos, 
sino también incluye una serie de estamentos, políticas, normas y condiciones 
que permiten el correcto funcionamiento de la empresa.   
 
 
Por  lo  anterior,  se  puede  decir  que  una  empresa    donde  no  se  aplique 
correctamente o  en su totalidad un manual de procesos y procedimientos, podría 
presentar alguno de los siguientes síntomas más comunes en las organizaciones 
como:  
                                            
8 UNIVERSIDAD NACIONAL DE COLOMBIA. Curso Fundamentación de administración. Capítulo  
9  Función talento humano. Bogotá D.C. 2011. En línea. Colombia 2011. Citado 10 Octubre 





 Confusión en las responsabilidades: Al no existir una definición y delimitación 
clara de las responsabilidades de cada departamento, habrán serios 
problemas de  abuso  de  autoridad,  irresponsabilidad  e  inclusive  hostilidad  
entre departamentos y trabajadores, ya que si no hay nada definido, todo el 
mundo buscará el máximo de provecho con el mínimo esfuerzo (simulación 
de trabajo por ejemplo) y al momento de reclamos por incompetencia, todo el 
mundo le “echará la culpa al vecino”.  
 
 No habrá normas establecidas: Lo cual representa una grave desventaja en el 
uso  de  la  autoridad  frente  a  la  incompetencia  o  irresponsabilidad  de  los 
trabajadores. Por ejemplo, el trabajador que llegue tarde, y si en el reglamento 
no  especifica  la  hora  de  la  llegada  y  la  sanción  por  retrasos,  el  
holgazán seguramente alegará falta de reglas, y dirá que “él no sabía”.  
 
 No  hay  un  control  eficaz  de  las  actividades:  El  manual  de  
procedimientos permite controlar de manera ágil todos los procesos y 
procedimientos que se llevan  a  cabo  en  la  empresa,  lo  cual  facilita  la  
toma  de  correctivos  en  el momento de presentarse una falla, porque 
enumera uno a uno los pasos que se realizan, lo cual simplifica al máximo el 
proceso de búsqueda del factor deficiente (el que causa la falla) y corregirlo. 
Cuando este no es aplicado, los procesos son vistos como un solo paso, y si 
algo “sale mal” seguramente deberá optarse por cambiar todo el proceso.  
 
 No hay un procedimiento establecido: Podríamos referirnos a la 
administración científica de Taylor que en resumidas cuentas dice que al 
analizar el proceso de  producción  y  aplicar  la  administración  científica,  se  
puede  obtener  el máximo de bienestar. Al no existir un procedimiento pre-
establecido, (es decir al concepto de cada trabajador) habrá un gran 
desperdicio de recursos (unos trabajadores usarán demasiados y otros muy 
pocos) y una gran deficiencia en cuanto  a  efectividad  (los  distintos  























4.1. OBJETIVO GENERAL  
 
 
Desarrollar un manual de procedimientos y comportamientos seguros, que sirva 
como guía para la identificación y control del riesgo mecánico, que permita un 
mejoramiento  continuo  de  la  seguridad  en  la  operación  de  máquinas  y 
herramientas y el comportamiento de las personas en el cumplimiento de cada 
uno  de los procesos y actividades.  
 
 
4.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS  
 
 
  Describir  los  procesos  productivos  y  actividades  relacionadas  con  la 
manipulación de máquinas y herramientas según su área funcional, al igual que el 
nivel de cultura en seguridad industrial de los empleados para obtener un 
panorama inicial.  
 
  Identificar los factores de riesgo mecánico y comportamientos inseguros en la 
operación de las máquinas y herramientas que intervienen en los procesos y 
actividades   para elaborar un inventario de comportamientos seguros.  
 
  Resumir  la  información  recolectada  durante  el  proyecto  para  elaborar  un 
manual que sirva como documento final, que pueda ser discutido y aplicado con  





























El proyecto se realizará en condiciones operacionales normales en un período de 
cuatro  meses,  en  donde  se  trabajará  conjuntamente  con  los  empleados  
para facilitar el análisis de los riesgos, identificación de las fuentes de riesgo y 




5.1. ESTADO  ACTUAL  DE  LA  EMPRESA  Y    LOS  PROCESOS  QUE  SE 
REALIZAN SEGÚN SU ÁREA FUNCIONAL, AL IGUAL QUE EL NIVEL DE 
CULTURA EN SEGURIDAD INDUSTRIAL DE LOS EMPLEADOS DE CADA 
ÁREA PARA OBTENER UN PANORAMA INICIAL  
 
 
Será necesario recorrer en su totalidad las instalaciones de la empresa en un 
horario de operaciones normales, con el fin de reconocer de forma general las 
diferentes  áreas  funcionales,  las  características  y  número  de  operarios 
involucrados. Posteriormente se registrará de manera escrita la descripción de los 
procesos productivos observada durante el recorrido y cómo fue la manipulación 
de  máquinas  y  herramientas  por  parte  de  los  operarios.  En  este  punto  se 
realizarán observaciones de algún caso en particular que se haya visto.  
 
 
Se  tomarán  fotos  como  registro  visual  durante  el  recorrido,  para  analizar  el 
comportamiento humano frente a la manipulación de máquinas y herramientas. La 
información anterior servirá como base de comparación para calificar la evolución 
del proyecto.  
 
 
5.2. FACTORES  DE  RIESGO  MECÁNICO  TENIENDO  EN  CUENTA  LAS 
MÁQUINAS  Y  HERRAMIENTAS  QUE  INTERVIENEN    EN  LOS PROCESOS  
Y  ACTIVIDADES  HACIENDO  USO  DE  LA  GTC  45, PRIMERA 





5.2.1. Elaboración  de  la  matriz  de  riesgo  según  la  GTC  45,  primera 
actualización 2010.   La empresa al ser una organización completa en la 
manufactura de la madera, clasifica sus áreas funcionales según su operatividad. 
Por lo anterior se requiere identificar los factores de riesgo mediante la Matriz de 
riesgo (Anexo A), según la última actualización de la GTC 45, en donde a 
diferencia de la anterior versión, el estudio se hace de manera detallada desde la 
identificación de los procesos hasta las tareas que se realizan, que serán el foco 
de estudio. Como el tema de interés es riesgo mecánico, uno de los riesgos que 
se presenta en la empresa  se hace solo  énfasis  en  las  actividades  que  estén  
relacionadas  con  máquinas  y herramientas, con el propósito de reducir el campo 
de estudio. Sin embargo se identificarán otros riesgos según la tabla de riesgos 
(Anexo B) que se encuentra igualmente en la GTC 45.  
 
 
5.2.2. Análisis de matriz de riesgo.   Los resultados de la matriz de riesgo serán 
analizados, extrayendo las actividades con mayor nivel de peligro, para clasificar 
e identificar los procesos y actividades de alto riesgo y hacer énfasis sobre ellos.  
 
 
5.3. CLASIFICACIÓN DE MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS SEGÚN EL ÁREA 
FUNCIONAL Y EL NIVEL DE RIESGO MECÁNICO ESTABLECIDO EN LA 
MATRIZ DE RIESGO  
 
 
Con la ayuda de la información obtenida en la matriz de riesgo, se identificará y 
clasificará las máquinas y herramientas según el nivel de riesgo y el área 
funcional al que pertenezca, esto con el fin de establecer un listado de forma 
descendente de  acuerdo  con  el  nivel  de  peligrosidad,  permitiendo  al  
empleado  o  persona interesada reconocer cuáles son los dispositivos que mayor 
atención requiere, para  una  adecuada  manipulación.  Paralelo  a  lo  anterior  se  
recolectará  la información sobre las especificaciones técnicas y de 
mantenimiento preventivo y correctivo de cada una de ellas.  
 
 
Lo  anterior  deberá  registrarse  de  manera  clara  y  detallada  en  un  
documento acompañado  de  una  imagen  de  cada  una  de  las  máquinas  y  
herramientas clasificadas, con el objetivo de adicionar un documento de apoyo en 











5.4.1. Estado actual de comportamientos seguros y evaluación.   Se  requiere  
hacer  el  estudio  del  estado  actual  de  la  empresa  sobre  los comportamientos 
de los empleados en su entorno laboral, mediante un formato (Anexo D) que 
permita registrar principalmente la descripción de la actividad que ejecuta,  hora,  
área,  como  el  empleado  ejerce  sus  actividades  y  las recomendaciones a dar.  
 
 
5.4.2. Estado actual cultura de seguridad y evaluación mediante encuesta.   
Se  diseñará  una  encuesta  para  identificar  el  nivel  de  cultura  de  seguridad  
y conocimientos  sobre  la  seguridad  industrial,  con  el  propósito  de  tener  una 
perspectiva  desde  los  empleados  y  conocer  sus  falencias,  al  igual  que  las 
debilidades organizacionales de la empresa.  
 
 
5.4.3. Análisis de resultados.   Posterior a la encuesta se realizará el análisis 
para sacar conclusiones acerca del conocimiento de los empleados, con el 




5.5. RESUMEN  DE  LA  INFORMACIÓN  RECOLECTADA  HACIENDO 
ÉNFASIS  EN  LOS  PROCEDIMIENTOS  E  INVENTARIO  DE 
COMPORTAMIENTOS PARA SER DISCUTIDO CON LOS EMPLEADOS  
 
 
Para  la  elaboración  del  manual  se  debe  tener  en  cuenta  toda  la  
información recolectada de los pasos anteriores. Esto servirá como elementos de 
apoyo para enfocar el manual a las áreas de mayor riesgo y que presentan 




5.5.1. Organizar  la  información  obtenida  en  las  actividades  que  se  han 
tomado registros.   Se debe tomar cada uno de los registros obtenidos en las 
actividades anteriores para organizar la información por temas, esto se realizará 
de forma tal que el documento resultante haga parte del manual.  
 
 
5.5.2. Redacción del manual.   Ya teniendo los documentos organizados se 
procede a elaborar el manual de procedimientos y comportamientos seguros 
teniendo en cuenta todos los procesos y actividades que realiza la empresa, para 
ello se investigará la estructura escrita de manuales y así relacionar toda la 





5.5.3. Socialización del manual.   Para esta fase final, se realizará una reunión 
con los empleados de la empresa para dar a conocer los resultados obtenidos y el 
documento guía obligatorio, es decir, el manual de procedimientos e inventario de 
comportamientos seguros, el cual  deberá  ser  implementado  y  mejorado  
continuamente  por  la  Empresa.  El objetivo principal es que los empleados sigan 
realimentando el manual con ideas y sugerencias, siguiendo como guía el 
programa de “ Seguridad en el Trabajo por la Observación Preventiva” con 
sus siglas STOP, donde los principales factores es el apoyo  de  todos  los  






6. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA, EVALUACIÓN DE RIESGO, 
COMPORTAMIENTOS SEGUROS Y NIVEL DE CULTURA DE 
SEGURIDAD EN PROMADERAS ANDRADE LTDA 
 
 
6.1. RESEÑA HISTÓRICA DE LA EMPRESA  
 
 
La  empresa  está  registrada  en  Cámara  de  Comercio  bajo  el  nombre  de 
PROMADERAS  ANDRADE  LTDA.  hace  aproximadamente  cuatro  (4)  años, 
anteriormente se conocía en el mercado como Maderas Andrade Ltda. con más 
de 60 años de experiencia y en la actualidad continua bajo la gerencia del 
fundador y creador  Francisco  Elías  Andrade.  Su  larga  experiencia  en  el  
sector  maderero como  comerciante  y  carpintero,  lo  ha  llevado  a  lograr  
grandes  trabajos  de carpintería a partir del año 1958 como las oficinas de 
Avianca, el Banco de Bogotá y la Clínica Rafael Uribe Uribe al igual que la 
decoración en madera del Club Colombia – Cali y la construcción del Velódromo 
Alcides Nieto Patiño para los VI Juegos Panamericanos de Cali de 1970.  
 
 
La Empresa se encuentra ubicada en la Zona Industrial Acopi en la dirección calle 
10 # 35-300 (Arroyohondo) sobre la antigua vía a Yumbo, cuenta con un área 
aproximada  de  3000m2   a  su  disposición.  El  personal  se  distribuye  entre 
administración y operativo, 9 y 15 personas respectivamente para un total de 24 
empleados. El horario de trabajo es de Lunes a Viernes de 7:30 a.m. – 12:00 m. y 
12:30 m. – 4:45 p.m. y los Sábados 7:30 a.m. – 11:45 a.m., con descansos diarios 
de media hora (30 minutos).  
 
 
Las maderas que ha trabajado Promaderas Andrade Ltda. durante su experiencia 
comercial  han  sido:  chingale,  flor  morado,  mascarey,  nazareno,  nogal,  cedro 
negro, perillo, pino ciprés, pino romerillo y zapán, pero algunas de ellas han 
venido desapareciendo debido a la tala indiscriminada y mala retribución con el 
medio ambiente. Sin embargo la empresa  vende  madera en bruto o procesada 
como cedro caquetá, abarco, amarillo, carrá, otóbo, chanul y guayacán algarrobo, 










6.2. ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA  
 
 
Para dar inicio al registro de información del estado actual de la Empresa fue 
necesario  realizar  un  recorrido  acompañado  del  gerente  y  asesor  
empresarial Francisco Andrade a las instalaciones de la planta y obtener una idea 
general del proceso productivo.  
 
 
Durante el recorrido se identificaron cuatro (4) áreas funcionales: 1. Planta de 
tratamiento; 2. Carpintería arquitectónica y pintura; 3. Servicio de secado al vapor 




6.2.1. Planta de tratamiento.   Este proceso es fundamental para las demás 






















Fuente: Promaderas Andrade Ltda.  
 
 
La figura 2 muestra una parte de las instalaciones de la planta de tratamiento, 
esta área funcional cuenta con área de 407m2  de trabajo y está ubicada en la 
parte frontal de la empresa ya que procesa la materia prima (MP) que llega en 
grandes bloques con medidas aproximadas de 4”x10”x3mts. y vigas entre 4 y 12 
metros de largo la cual es almacenada cerca del primer proceso de corte para dar 





La Planta de tratamiento está a cargo del director de planta Santiago Ponce Paz, 
quien participa en el control y seguimiento de los procesos definidos en la figura 3.  
 
Figura 3. Diagrama de Procesos  
 
 
Proceso de recepción y almacenamiento de MP: La única materia prima que 
se requiere  para  la  planta  de  tratamiento  es  la  madera  de  las  especies  que 
actualmente procesa y están permitidas para la comercialización. El proceso de 
recepción y almacenamiento inicia en el momento en que llega un camión o tracto 
camión con bloques o vigas el cual es descargado por el proveedor, dependiendo 
de  la  especie  y  sus  dimensiones  va  siendo  almacenado  en  la  bodega  o  es 
depositado cerca de la aserradora para ser procesado.  
 
 
Esta madera requiere ser cubicada por dos (2) personas el operario de almacén y 
el director de planta, proceso en el cual se obtiene el total de pulgadas cuadradas 
de madera que se recibe para ser liquidado por el encargado de compras. En 
algunos casos se penalizan  bloques o vigas  de madera  según el estado  en  
que  se encuentran trazando una línea a lo ancho o largo del extremo de la pieza 
de hasta 3 pulgadas, disminuyendo su cubicación y su valor; si finalmente no es 
apropiado el bloque se adquiere como madera de segunda (mitad de precio).  
 
 
Proceso de aserrío: Es el principal componente de la planta de tratamiento ya 
que es donde se dimensiona la materia prima que llega en bloques o vigas de 
hasta 12 metros de largo. La máquina de aserrío es la encargada de cortar la MP 
en  tablas  de  1”x10”x3mts.,  tablones  de  2”x10”x3mts.  y  vigas  según  el 
requerimiento del cliente.   
 
 
Este proceso requiere de tres (3) operarios, distribuidos entre dos (2) ayudantes y 
un (1) maquinista. El ayudante frontal es el encargado de acomodar con ayuda 
del maquinista pieza por pieza sobre los rodillos de apoyo, la madera que 
alimenta a la máquina que consta de una sierra sinfín de 14cm.x6.9mts. de largo 
que realiza los cortes longitudinales; al final del proceso se encuentra el segundo 
ayudante que recibe y acomoda la madera cerca del lugar para continuar el 
proceso de tratamiento, siempre después del primer corte de un bloque se retorna 



















punto se obtiene  en  muchas  ocasiones  un  subproducto  que  es  la  tablilla  la  
cual  se almacena para la venta sin ningún proceso más.  
 
 
Es importante adicionar que este proceso de aserrío es el primer paso para las 
demás áreas funcionales, puesto que, la madera que requiere carpintería, secado 
e inmunizado se procesa solo como tabla o tablón y no en bloques.  
 
 
Proceso de canteado: Es el segundo proceso de tratamiento y fundamental para 
un obtener correctamente cortes transversales y longitudinales. El objetivo de este 
proceso  es  aplanar  dos  caras  perpendicularmente,  mediante  una  máquina 
canteadora  que  contiene  un  juego  de  tres  (3)  cuchillas  horizontales  sobre  
un banco, y con el apoyo de una guía permite deslizar las tablas o tablones por el 
maquinista para aplanar dos caras. Este proceso requiere de un (1) operario, pero 
en algunos casos cuando se procesan maderas que tienen dimensiones mayores 




Proceso de corte longitudinal: Consta de una máquina de banco horizontal con 
un disco de sierra circular de 28 o 30 dientes. Este proceso le da a la pieza un 
ancho a lo largo de la madera, y es aquí donde se da cuenta de qué tan eficiente 
fue el proceso anterior, ya que la madera se pone perpendicularmente sobre la 
base y la guía formando un ángulo de 90°, de lo contrario la madera sale al final 
con el descuadre que tiene. Para este proceso se requiere al igual que el anterior 
un (1) solo operario para piezas pequeñas, en caso de dimensiones grandes se 
pone un (1) ayudante al final.  
 
 
Proceso de corte transversal: Consta de una máquina vertical con un disco de 
sierra radial que se desplaza transversalmente logrando un corte que determina el 
largo de la pieza, la perfección del corte depende de los dos procesos anteriores 
puesto que el punto de apoyo será a lo largo de la guía y si llegase a estar 
descuadrado así quedara la medida final de longitud. Para ello requiere de un (1) 
operario que se encarga de procesar pieza por pieza.  Este proceso en muchas 
ocasiones no se requiere puesto que la madera que se vende es con el largo 
original de la MP que oscila entre 2.8mts. y 3mts.   
 
 
Proceso  de  cepillado: Este  proceso  le  da  un  mejor  acabado  a  la  madera, 
mediante una máquina cepilladora que consta de dos (2) cuchillas de 60 cm. de 
largo.  Como  la  mayor  cantidad  de  pedidos  es  para  uso  de  construcción  su 
acabado no es definitivo, por lo tanto la tabla o tablón se cepilla a una cara o dos 
dependiendo del requerimiento del cliente. También este proceso es fundamental 
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para definir el espesor de la madera, se habla de que la tabla es de 1” y el tablón 
de  2”,  ya  para  pedidos  especiales  se  ajustan  las  medidas  según  los 
requerimientos del cliente.   
 
Proceso  de  moldura: Este  es  un  proceso  que  no  se  realiza  en  todas  las 
ocasiones, puesto que es complementario a los productos que ofrece la empresa. 
Consiste en una máquina molduradora compuesta por 6 motores operada por una 
sola persona, que realiza molduras que comúnmente se conoce como 
machimbre, empleada para hacer pisos y cielos en madera. A tablas de 8 
centímetros de ancho y 1.8 centímetros de espesor, se le realiza a un lado una 
moldura hembra y al otro extremo una moldura macho, y de esa forma unirse 
unas con otras y formar la superficie. Además de esta función, también sirve para 
calibrar maderas de hasta 12 centímetros de ancho, ya que cuenta con cuchillas 
para hacer cortes en todas las caras y obtener piezas muy precisas.  
 
 
Proceso  de  despacho  y/o  almacenamiento: Como  la  mayor  cantidad  de 
ordenes de producción son sobre pedido, se despacha la madera en el momento 
en  que  esté  terminado  el  último  proceso,  sin  embargo  hay  ocasiones  que  
el camión no está disponible, por lo tanto se almacena en un área cerca al portón 
principal para ser cargado y despachado apenas retorne el vehículo.   
Para la madera de mayor rotación se tiene un espacio de almacenamiento cerca 
al portón para ser despachado al cliente o cargado en caso de que el cliente 
tenga su propio medio de transporte.  
 
 
Los procesos anteriores está conformado por un equipo de trabajo de ocho (8) 
empleados  distribuidos  así:  cuatro  (4)  maquinistas,  dos  (2)  ayudantes,  un  
(1) transportador y un (1) director de planta. Para ampliar un poco se realizo un 
registro fotográfico (Ver cuadro 2) de todos los procesos involucrados y las áreas 
donde el personal desempeña sus labores.  
 
 
Cuadro 2. Registro fotográfico de procesos  
 
  
PROCESO DE RECEPCION Y/O 
ALMACENAMIENTO DE MP 




PROCESO DE CANTEADO PROCESO DE CORTE LONGITUDINAL 
  
PROCESO DE CORTE TRANSVERSAL PROCESO DE CEPILLADO 
  
PROCESO DE MOLDURA 
PROCESO DE DESPACHO Y/O 
ALMACENAMIENTO 
 





















6.2.2. Área de carpintería y pintura.   Proceso especializado, donde se elaboran 
proyectos para inmobiliario como puertas, closets, ventanas camas entre 
otros.     
 
 



















Fuente: Promaderas Andrade Ltda.  
 
 
El área de carpintería (figura 4) se encuentra ubicada en la parte trasera de las 
instalaciones de la empresa, cuenta con un área de trabajo de 672m2   con una 
gran variedad de máquinas y herramientas a su disposición. El personal con el  
que cuenta el área de carpintería está conformado por 5 operarios y 1 director de 
proyecto y ventas.  
 
 
El área de pintura se encuentra alejada de carpintería, para estar libre de polvo y 
partículas producto de la planta de tratamiento, por tal razón está ubicada en la 
planta superior al área de administración, en un espacio cerrado.  
 
 
Para lograr hacer una descripción de los procesos que se desarrollan en ésta 
área funcional, será necesario definir algunos de ellos como los principales 
procesos que se requieren para lograr cualquier trabajo de carpintería 
arquitectónica (ver cuadro 3).Con la ayuda del asesor empresarial se definió los 
siguientes procesos para la elaboración de una puerta maciza como se muestra 







Figura 5. Puerta Maciza  
 
Fuente: Puertas macizas en madera, imágenes de Google.  
 
Cuadro 3. Procesos para elaborar puerta maciza 
Selección de madera: Es necesario que el 
carpintero junto con el director de proyectos 
definan la cantidad de pulgadas de madera que 
requieren para el trabajo, para la puerta se 
seleccionará tablones de 2 pulgadas de espesor. 
Posterior a esto se dirigen al área de 
almacenamiento y se busca pieza por pieza la 
mejor madera que cumpla con el espesor y sea 
más ancha para aprovecharla mejor. Sin 
embargo es destreza del operario encargado 
determinar si existen retales de madera de 
trabajos anteriores que puedan servir para 
nuevos proyectos, sin decir que es madera de 
baja calidad, simplemente hay piezas que 
pueden recuperarse para optimizar la madera. 
 
Arrume de madera 
ARREGLO DE MADERA 
Canteado de madera: El canteado de madera 
es el mismo procedimiento que en la planta de 
tratamiento y consiste en aplanar dos caras 
perpendiculares de los tablones que se 






Ancho de madera: Este proceso define el ancho 
de la madera, para el caso de las puertas se 
requiere cortar los tablones en largueros de 
aproximadamente 12 centímetros de ancho 
mediante un corte longitudinal, estos conforman 




Largo de madera: En este proceso se define el 
largo de la tabla ya cortada a 12 centímetros de 
ancho, haciendo cortes transversales a los dos 
largueros y los dos cabezales, estableciendo el 
alto de la puerta, los cuales pueden oscilar entre 
1.90 y 2.30 metros, y el ancho de la puerta entre 




Cepillado de largueros: La madera requiere ser 
cepillada para pulir la superficie, elimina 
porosidades y define el espesor final de la 




Cepillo de 4 cuchillas 
  
CARPINTERÍA 
Pega de tableros: Para la realizacion del interior 
de la puerta se debe arreglar retales de madera 
de la misma especie con medidas de 
4cmX12cmX80cm, estas medidas son 
aproximadas. Posterior a esto se hacen pegas 





Arco del tablero: Posterior al prensado de la 
madera se procede a cepillar y arreglar la 
madera para luego pasar a la sierra sinfín y 
hacer la curvatura de la puerta a realizar. 
 
Sierra Sin-fin 
Ranuras para armazón: Para el ensamble de la 
puerta se requiere realizar ranuras que hacen el 
papel de macho-hembra donde se ensamblara 




Pulido de imperfecciones: En este proceso se 
pule toda la estructura de la puerta en su 
conjunto, para eliminar las porosidades, astillas y 
demas particulas que se encuentren en la 
superficie, producto del proceso de elaboración. 
 
Pulidora Horizontal 
Pintura: Este es el ultimo paso de carpinteria, en 
donde terminan todos los productos. Se procede 
a pintar la puerta mediante procedimientos de 




Para otros procesos de carpinteria como puertas 
entamboradas y armazon de zarandas o muebles 
se requiere de prensado horizontal y ensamble 
mediante  y tarugos que hacen la funcion de 
union invisible. 
Tambien se cuenta con un torno que sirve para 
hacer piezas curvas como patas de sillas. 




Torno de madera 
 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda. 
 
 
6.2.3. Servicio de secado al vapor.   A continuación se mostrara el proceso del 
secado en detalle, y se dará un ejemplo con un cliente a quien llamaremos con 
otro nombre.   
 
 

















Fuente: Promaderas Andrade Ltda.  
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El proceso de secado al vapor se lleva a cabo en un horno especial de grandes 
magnitudes como lo muestra la figura 6. Es un servicio que se ha prestado por 
más  de  20  años,  iniciando  con  un  horno  hecho  en  ladrillo  y  concreto  con 
capacidad para 12.000 pulgadas organizadas en 2 carros. Debido a la disparada 
demanda  de  este  servicio,  se  construyó  un  segundo  horno  aumentando  la 
capacidad en 8 carros mas para 48.000 pulgadas, para un total de  capacidad 
disponible de 60.000 pulgadas de madera.  
 
 
Los  elementos  principales  del  proceso  de  secado  al  vapor  requieren  de  
una caldera que se alimenta de leña, recolectada de los sobrantes de carpintería, 




El horno trabaja con procesos de inyección de lluvia de agua mediante un espray 
al que se le llama húmedo, y calor de vapor al que se llama seco. La graduación 
de estas inyecciones, la presión de la caldera y la especie de madera son los que 
determinan un buen proceso de secado.  El tiempo promedio de un secado es de 
ocho (8) días para maderas delgadas (hasta dos pulgadas)  y de 12 a 15 días 
para maderas gruesas (mayor a dos pulgadas).  
 
El horno grande es el que está en constante funcionamiento y está a cargo del 
Director de planta, cuenta con un área de 116.8m2  en donde se ha secado la 
totalidad de la madera empleada en la reconstrucción del Velódromo Alcides 
Nieto Patino, Cali – Colombia y actualmente se presta el servicio a una de las más 
importantes empresas de muebles en Colombia.   
 
 
Para dar una idea del proceso se hace referencia al servicio prestado al cliente 




Muebles Cali seca aproximadamente 37.500 pulgadas de madera por viaje, que 
en promedio son dos viajes por mes y requiere que su madera sea despachada 
con la misma cantidad por remisión como ingresó. Es decir, que la remisión 1 de 
entrada debe ser igual a la remisión 1 de salida. Este proceso fue mejorado con el 
propósito de elevar la calidad de servicio mediante la creación de puentes de 
comunicación entre las dos empresas y adecuación de las instalaciones, con la 
prolongación  de  los  rieles,  implementación  de  procesos  y  procedimientos 
estándares y capacitación del personal de secado. El proceso implementado se 





Cuadro 4. Procesos para el secado de madera  
Recepción de madera: Se recibe la 
madera por remisión, en donde en 
promedio llega 7.500 pulgadas por viaje o 
camión. 
 
Entalizada de madera: En el mismo orden 
de llegada de madera, se organizan filas de 
madera sobre un carro, separada por 9 
palos de 2cm X 2cm X 2.40mts al que se 
llama taliza. Se apilan alrededor de 42 filas 
de tablas en carros de hasta 2.80 metros 
de altura. 
 
Organización interna de horno: 
Dependiendo del número de carros y del 
espesor de la madera se ordenan en filas 
de 4 carros a lado y lado. Maderas gruesas 
atrás y delgadas adelante. 
 
Alistamiento de caldera e inicio de 
secado: El alistamiento de la caldera tarda 
alrededor de dos horas, en donde se debe 
verificar el estado de los controladores y la 
limpieza del lugar de trabajo. Para dar 
inicio a la inyección se requiere llevar a una 
presión de 100 Psi. 
 
Proceso de secado: El proceso tarda 
entre 8 y 15 días dependiendo del espesor 
de la madera. Si hay ambos espesores, el 
coordinador de secado deberá trabajar 





Aclimatación: Para evitar un choque 
térmico y fatigar la madera, se requiere de 
un día de ventilación, para equilibrar la 
temperatura de la madera con la del 
ambiente. 
 
Despacho de madera: De acuerdo con lo 
dicho anteriormente, la madera se 
despacha con la misma cantidad de piezas 
que ingresan registradas en la remisión. 
 




6.2.4. Servicio de inmunizado al vacío.    No todas las maderas requieren de 
este proceso, los factores determinantes son la especie y el color, sin embargo las 
maderas procesadas en carpintería llevan un inmunizado por inmersión. 
 
 

























El proceso de inmunizado al vacío, al igual que el secado, es un factor clave para 




La máquina de inmunizado (figura 7) no ha tenido movimiento en los últimos años. 
Esto se debe a las nuevas técnicas de inmunizado que están en el mercado, un 
poco más económica y que consiste en  la inmersión de la madera en tinas de 
solución de Funestan (inmunizante) y agua, creando una película de veneno que 
protege la madera de insectos, sin embargo este procedimiento no garantiza que 
la madera quede 100% protegida, ya que por la evaporación el inmunizante se 
desaparecerá pasado los años. La inmunización al vacío es el único 




El procedimiento consiste en mezclar el inmunizante junto con agua para crear la 
solución específica, que se depositará dentro del tanque interno. La madera debe 
ingresar cortada en tablas, tablones o carteras, que se organizan en un carro que 
ingresa dentro del tanque.  
Se  procede  al  llenado  del  tanque  junto  con  la  madera  y  se  enciende  el 




6.2.5. Mantenimiento.   Esta área es la encargada de todo el mantenimiento en 
general, pero se especializa en el afilado de cintas y cuchillas.  
 
 
El  área de mantenimiento consta de las actividades descritas en el en cuadro 5.  
 
 
Cuadro 5. Procesos del área de mantenimiento  
Triscado de cintas: Mediante una 
serie de máquinas se hace el 
alistamiento de las cintas para la 





Afilado de cuchillas: Se afilan las 
cuchillas del cepillo y canteadora. 
 
Esmeril de banco: Se usa para afilar 
puntas de formón, elementos de corte 
al igual que eliminación de rebabas. 
 
Soldadura: Se sueldan piezas varias 
y la unión de las cintas de la sierra 
sinfín. 
 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda. 
 
 
6.3. MATRIZ DE RIESGO: EVALUACIÓN Y ANÁLISIS DE RIESGO SEGÚN 
LA GUIA TÉCNICA COLOMBIANA GTC 45/2010  
 
 
Se opta por iniciar la evaluación de riesgo con la matriz y se espera que arroje las 
áreas con más alto grado de accidentalidad, teniendo en cuenta que los registros 
y las reseñas históricas de la empresa muestran que en carpintería y planta de 
tratamientos son las áreas más peligrosas y comparten procesos similares pero a 
menor escala.  
 
 
La matriz de riesgo se realiza bajo el formato de la Guía Técnica Colombiana 
GTC 45 (Anexo A). Se lleva a cabo gracias a los registros y observaciones de las 
actividades que se realizan en la Empresa, agrupando inicialmente por procesos, 





6.3.1. Matriz de riesgo.  La matriz de riesgo se realizó bajo el nuevo formato de 
la GTC 45, incluyendo las modificaciones actualizadas. Este nuevo formato 
agrupa las actividades y tareas en áreas/zonas y procesos, yendo de lo macro a 
lo micro. La GTC 45 también trae consigo los cuadros requeridos (Anexo B) para 
la evaluación del riesgo, teniendo en cuenta nivel de eficiencia, nivel de 
































Fuente: Promaderas Andrade Ltda
Cuadro 6. (continuación) 
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6.3.2. Análisis de matriz de riesgo.   Durante la realización de la matriz de riesgo 
se evidenció que fue un poco difícil determinar las innumerables actividades que 
son de tan alto riesgo por la gran cantidad de trabajo con máquinas y 
herramientas, lo que finalmente se reflejo en la agrupación de algunas de ellas con 
subprocesos como “arreglo de madera” o “canteado, cepillado, corte radial y 
circular”. Esta agrupación se estableció ya que son  actividades  que  se  realizan  
consecutivamente  o  con  un  mismo  fin  como acabados.  
 
 
De acuerdo con los resultados obtenidos en la matriz de riesgo, en el cuadro 7 se 
observan las tareas que tuvieron clasificación NO ACEPTABLE y el tipo de riesgo 
es mecánico, además de tener los mayores puntajes en nivel de riesgo, ellos son:  
 
 
Cuadro 7. Resumen de riesgos críticos no aceptable y riesgo mecánico 
 





Arreglo de cinta 
Montaje de 
cinta 
1080 NO ACEPTABLE 
Afilado de cuchilla 
Montaje de 
cuchilla 
1080 NO ACEPTABLE 












1440 NO ACEPTABLE 
Alistamiento de 
máquina 
4000 NO ACEPTABLE 
Corte de 
madera 
4000 NO ACEPTABLE 
Desmonte de 
cinta 
1440 NO ACEPTABLE 
Canteado, 
cepillado, corte 
radial y circular 
Alistamiento de 
máquina 
1440 NO ACEPTABLE 
Proceso de 
corte 




1080 NO ACEPTABLE 
Carpintería 
Arquitectónica 
Arreglo de madera / 
canteado - 




1440 NO ACEPTABLE 
Proceso de 
corte 
2400 NO ACEPTABLE 
Elaboración de 




1440 NO ACEPTABLE 





prensado y lijado 
Proceso de 
corte 
2400 NO ACEPTABLE 
Ensamble e 
instalación 









Armar carro 1440 NO ACEPTABLE 
Movimiento de 
carros  





4000 NO ACEPTABLE 
 
 
Se considera en el orden de mayor a menor riesgo las siguientes actividades como lo 
muestra el cuadro 8: 
 
 
Cuadro 8. Orden ascendente según nivel de riesgo 
PROCESO/ACTIVIDAD TAREA NIVEL 
Planta de tratamiento/Aserrío 
Alistamiento de máquina 4000 
Corte de madera 4000 
Secado madera/Alimentación del 
hogar 
Avivamiento de la llama 4000 
Planta de tratamiento/Canteado, 
cepillado, corte radial y circular 
Proceso de corte 2400 
Carpintería/Arreglo de madera Proceso de corte 2400 
Carpintería/Elaboración de 
proyectos 
Proceso de corte 2400 
Planta de tratamiento/Aserrío Montaje y desmontaje de cinta 1440 
Planta de tratamiento/Canteado, 
cepillado, corte radial y circular 
Alistamiento de máquina 1440 
Carpintería/Arreglo de madera Alistamiento de máquina 1440 
Carpintería/Elaboración de 
proyectos 
Alistamiento de máquina y ensamble-
instalación 
1440 
Carpintería/Acabado final Aplicación de pintura 1440 
Secado madera/Alistamiento de 
carros 
Armar carro 1440 
Movimiento de carros  1440 
Mantenimiento/Arreglo de cinta Montaje de cinta 1080 
Mantenimiento/Afilado de cuchilla Montaje de cuchilla 1080 
 
 
Con lo anterior, se evidencia que el mayor riesgo persiste en los procesos de 
aserrío,  carpintería  y  secado  de  madera,  y  con  un  menor  riesgo  el  área  de 
mantenimiento.  
 
Se observó durante la realización de la matriz de riesgo, que la Empresa no con 
cuenta con un departamento o responsable específico con relación a la seguridad 
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industrial. Esta ha sido una labor que se ha llevado a cargo por Santiago Ponce 
Paz pero de una manera muy general ya que inicialmente no se había visto la 
urgencia de trabajar en este tema por parte de la administración. Las medidas que 
se implementan en el momento es el uso obligatorio de elementos de protección y 
recomendaciones verbales en cuanto a procedimientos inadecuados en el campo 
de acción.   
 
 
Ahora bien, es necesario determinar cuáles son las máquinas y herramientas que 
son operadas a diario, y están exponiendo a los empleados a la ocurrencia de un 
riesgo  mecánico,  teniendo  en  cuenta  que  también  existen  otros  riesgos  que 
persisten en la jornada laboral como lo son el riesgo químico y físico, los cuales no 
serán el énfasis de este estudio.  
 
 
6.4. MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS DE ALTO RIESGO  
 
 
La clasificación de las máquinas y herramientas según el nivel de riesgo se realiza 
con base en la información obtenida en el orden descendente mostrado en el 
numeral anterior. Las especificaciones técnicas de algunas de ellas no fue posible 
establecer exactamente, ya que son equipos antiguos fuera de serie y sin ficha 
técnica o manual que ayude a determinar el fabricante. Hay otras que solo se 
logró definir la marca y nombres de ellas.  
 
 
Al observar cuales son las áreas de trabajo de mayor riesgo mecánico, se procede 
a identificar las máquinas y herramientas que interviene en cada una de las tareas 
anteriormente nombradas, esto, con el objetivo de identificar estos dispositivos 
que pueden llegar a ocasionar accidentes de trabajo. Por lo tanto lo empleados 
deberán poner más atención y concentración en el momento de operar estas 
máquinas o herramientas.  
 
 
6.4.1. Planta de tratamiento.   El cuadro 9 muestra las principales máquinas que 
intervienen en los procesos que se llevan a cabo  del área de planta de 
tratamiento, estas al tratarse de máquinas de corte están dentro de las actividades 











Cuadro 9. Máquinas planta de tratamiento  
  
Sierra sin fin Canteadora 
  
Sierra Circular Sierra Radial 
  
Cepilladora Moldurado 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda. 
 
 
6.4.2. Carpintería.   En  el  cuadro  10   se  muestra  las  principales  herramientas  
con  las  cuales  se realizan los acabados a los proyectos de carpintería, sin 
embargo al tratarse de igual forma de maderas, la carpintería cuenta con 
máquinas iguales a las de la planta de tratamiento pero de menor tamaño, sin 

















Pistola de Grapa/Be Taladro/DAVINCCI 
   
Formón Cepillo de vuelta 
Lijadora eléctrica 
manual/STANLEY 
   
Cepillo Rutiadora/ DeWALT 
Acolilladora 
manual/DeWALT 
   
Sierra Radial 
manual/DeWALT 
Taladro de árbol 
  





6.4.3. Secado de madera.   El cuadro 11 muestra los equipos y herramientas de 
mayor riesgo, que hacen parte del proceso de secado, cabe aclarar que el 
avivamiento de llama es un proceso manual pero requiere de actividades de apoyo 
como la pata de cabra para  despiezar  trozos  grandes  de  láminas  de  triplex  y  
aglomerado  para  ser quemadas además de machete para cortar en piezas 
pequeñas.    
 
 
Cuadro 11. Equipos y herramientas para secado de madera  
 
 
Avivamiento de llama Ruedas para el Carro 
  
Pata de cabra Machete 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda 
 
 
6.4.4. Mantenimiento.    Los equipos que se requieren de mayor riesgo mecánico 
se observan en el cuadro 12. Estas dos actividades se consideraron de alto riesgo 
puesto que se componen de tareas en donde el operario está expuesto 









Cuadro 12.  Equipos para mantenimiento  
  
Afiladora de Sierra sin fin Afiladora de cuchillas 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda. 
 
6.5. COMPORTAMIENTOS SEGUROS Y CULTURA DE SEGURIDAD  
 
 
Los comportamientos seguros hacen parte de las actividades, acciones y 
movimientos que las personas realizan para desarrollar sus labores diarias; 
suponiendo que ellos conocen con precisión cómo deben hacer las tareas y que 
recomendaciones de seguridad deben tener. Sin embargo, en la realidad el 
panorama es diferente, como lo muestra la anterior evaluación de riesgos, las 
máquinas y herramientas son el medio por el cual ocurren los accidentes, pero no 
solo a ellas se les puede contribuir toda la responsabilidad. 
 
 
Los comportamientos humanos inseguros son ignorados muchas veces por el 
personal administrativo ya que no invierten el suficiente tiempo para educar y 
modificar esos comportamientos, debido a que les es muy difícil trabajar la parte 
humana y cultural de los empleados, y más aún en el caso de la empresa que se 
trata de personal con mucha antigüedad en sus cargos, lo que genera una barrera 
bloqueando la comunicación entre ambas partes.  
 
 
Es por esto que se opta por evaluar el nivel de cultura de seguridad mediante una 
encuesta y conocer las debilidades, de esa manera educar al empleado con la 
información necesaria para complementar el conocimiento que trae y generar 




6.5.1. Estado actual de comportamientos seguros y registros efectuados.   
Para hallar si los comportamientos actuales de los empleados son adecuados, se 
propone hacer un registro (Anexo D) que permita tomar un empleado de cada área 
para ser observado realizando una tarea común en un día normal. Este registro se 
hará sin el consentimiento del empleado para obtener información más real y 
aproximada al estado actual.  
 
Se realizo en las áreas de carpintería, planta de tratamiento, secado, taller de 
mantenimiento y pintura con el objetivo de tomar nota de cómo ellos realizan las 
tareas que le corresponden.  
Los registros fueron plasmados en los siguientes formatos como lo muestra la 
tabla 1. 
 
Tabla 1. Registro de comportamientos 













Nombre del Operario: Juan Adolfo Vega 
Área de operación: Carpintería
Actividad: Acabado de tableros
Fecha: Lúnes 6 de febrero del 2012
Hora: 10:20am
Recomendaciones: Se recomienda verificar antes de emplear cada máquina 
para evitar algun riesgo por fallas. También el uso de guantes para transportar 
los tableros y evitar accidentes con sus dedos, por seguridad en el momento 
de operación de las máquinas se recomienda retirarselos para que siempre 
esten visibles sus dedos.
REGISTRO DE COMPORTAMIENTOS
Máquinas y/o Herramientas asociadas a la actividad: Lijadora, Cepillo, Trompo, 
Formon, Rutiadora y lija
Descripción de la actividad: El operario ya ha hecho la pega de los listones el 
día anterior, retira con el formón los residuos de pegante y se dirige a cepillar 
el tablero por ambas caras y calibrar el espesor. Según el diseño del tablero 
tiene una moldura que requiere la operación del trompo para moldurar los 
bordes y rutiadora para molduras internas. Finalmente debe pulir la superficie 
con la lijadora de banda y la lija manual para las molduras.
Descripción del comportamiento: El operacio lleva su tapa bocas, protector 
auditivo y gafas, no emplea guantes. Cuando se disponía a emplear las 
máquinas simplemente las prendio y trabajo pero no verificó el estado de ellas, 
corriente, ajuste de cuchillas. Sin embargo con el trompo y la rutiadora es 
necesario que el haga el ajuste manual de las cuchillas o molduras ya que 
varian de acuerdo con el diseño. Las Herramientas como el formón se 















Armado de carros de acero
viernes 10 de febrero del 2012
1:40pm
Recomendaciones: EL operario es conciente del riesgo en el ambiente, sin 
embargo se recomienda a la administración brindar una charla y demostración 
de la reglamentación para el levantamiento de cargas.
REGISTRO DE COMPORTAMIENTOS
Máquinas y/o Herramientas asociadas a la actividad: Ruedas para el armado 
de carros, columnas en madera para el amarre de los mismos
Descripción de la actividad: El operario debe acomodar 4 ruedas sobre el riel 
principal, cargando una por una. Cada una pesa aproximadamente entre 40 y 
50 Kg. Ademas debe acomodar 6 columnas, 3 por cada par de ruedas para 
amararlas entre si y formar la base del carro.
Descripción del comportamiento: El operario emplea sus elementos de 
proteccion personal completo, esta actividad se realiza en el mismo espacio en 
donde se procesa la madera de la planta de tratamiento, por ende es un 
ambiente altamente contaminado por particulas. La postura para cargar estas 
ruedas no es la correcta, desconoce las posturas correctas. El desplazamiento 









Martes 7 de febrero del 2012
9:30am
REGISTRO DE COMPORTAMIENTOS
Máquinas y/o Herramientas asociadas a la actividad: Sierra sin-fin
Descripción de la actividad: El operario procedio a montar la sierra de 6.9 
metros de largo y recien afilada, ajusta el espesor deseado (tabla o tablon) y 
procede a cortar aproximadamente 20 bloques que equivale a 60 cortes.
Descripción del comportamiento: El operario usa guantes para montar la sierra 
de manera cuidadosa por su gran tamaño, ajusta la máquina revisando los 
dispositivos mecánicos. Acciona la máquina y se observa que no hace uso de 
tapa bocas ni gafas, unicamente usa sus guantes y protector auditivo. Se ve 
muy confiado con su tarea, la cual lleva realizando por mas de 10 años.
Recomendaciones: Se observa que el operario no es conciente de la cantidad 
de particulas altamente peligrosas por la gran cantidad en el ambiente, por 
ende se recomienda estar muy atentos al uso obligatorio de tapa bocas y gafas 
para evitar principalmente enfermedades profesionales. También se debe 



























Máquinas y/o Herramientas asociadas a la actividad: Máquina echiza, 
acondicionada para afilar cuchillas
Descripción de la actividad: El operario debe montar la cuchilla una por una y 
afilarla. Debe ajustar la cuchilla sobre una guia mediante tornillos, acciona el 
motor con el disco de afilado y de manera manual desliza la la cuchilla con su 
soporte. El equipo tiene lubricación por medio de mangueras y realimentación. 
Descripción del comportamiento: El operario no emplea guantes, factor 
altamente peligroso tratandose de cuchillas. Emplea correctamente sus gafas 
pero no hace uso de tapa bocas. Es cuidadoso con la manipulación de la 
máquina y las cuchillas.
Recomendaciones: A pesar del cuidado con el que manipula la máquina y las 
cuchillas, se debe hacer la recomendación del uso de gafas y tapa bocas para 
evitar alguna contaminacion via oral y respiratoria por el líquido contaminado 






Aplicación de laca catalizada a puerta
Miércoles 15 de febrero del 2012
1:40pm






Descripción del comportamiento: El operario dispone de una mascara 
especializada para gases, sin embargo no se observa que la emplee, tampoco 
hace uso de gafas que protejan sus ojos. Él muestra mucha destreza en la 
aplicación de la laca pero se observa exceso de confianza e ignorancia a los 
elementos de protección.
Recomendaciones: Se recomienda exigir los elementos obligatorios de 
protección, haciendo mas enfasis en la mascara respuratoria y gafas 
compactas a la piel.
Fecha:
Hora:




6.5.2. Estado actual del nivel de cultura de seguridad y evaluación mediante 
encuesta.   La empresa actualmente está en proceso de implementación de 
nuevas estrategias para mejorar los niveles de seguridad en toda la organización, 
sin embargo, se observa que carece de un programa que permita a los directivos 
llevar un desarrollo efectivo de estas actividades. Tienen claro que es una 
necesidad estar al día en todo lo relacionado con seguridad y salud ocupacional, 
es por esto que teniendo en cuenta los ejes principales expuestos por la 
Coordinadora del “Programa de Seguridad de Paciente”, se realizo la observación 
de cada uno de ellos, obteniendo los siguientes resultados:  
 
 
Cliente Seguro: El cliente de la empresa es una persona que se siente 
familiarizado con la organización, quien ha ido por varios años y ha sentido la 
necesidad presenciar todo el proceso de su pedido, sin tener en cuenta el gran 
riesgo que esto puede ocasionarle. Es muy probable que el cliente sea víctima de 
algún golpe producido por un bloque de madera o un accidente fatal con una 
máquina en funcionamiento, es por tanto que los directivos están en proceso de 
cambiar la costumbre que tienen los clientes de ingresar a la planta, por medio de 
recomendaciones y llamados de atención personales y letreros visibles que 
informen a la persona del gran riesgo que corren por estar en estas áreas.  
 
 
Ambiente Seguro: Por ser una Empresa dedicada al procesamiento de maderas 
en crudo y procesadas, el ambiente es un factor que es muy difícil de controlar, ya 
que son espacios abiertos e inevitable que sea libre de partículas, por lo tanto el 
control debe hacerse en el individuo. Sin embargo, se están llevando proyectos en 
los cuales se rediseñe el sistema de extracción de partículas de la molduradora, 
máquina que actualmente produce la mayor cantidad de partículas en el ambiente 
y genera exposición a la totalidad de la planta a riesgos biológicos.  
 
 
Talento Humano Seguro: Los empleados de planta como los de oficina al estar 
muy cerca del área productiva, están expuestos constantemente a riesgos 
biológicos, físicos y mecánicos. Mejorando los ejes anteriores reducirá el riesgo 
con el talento humano, sin embargo no deja de persistir, es por esto que la 
Empresa ha fijado su atención en este punto, ya que es casi todo el personal el 
que está expuesto a riesgos laborales, pero más aún los operarios de planta 
quienes están directamente relacionados con la fuente y el medio.  
 
 
La cultura organizacional de la empresa, está ligada a las costumbres con las 
cuales el fundador y actual gerente levantó la empresa hace más de sesenta años, 
costumbres que en la actualidad no pueden estar habitando el medio laboral ya 
que las leyes y normas que rigen son diferentes. Es por esto que situaciones que 
se viven con los clientes, el ambiente y el talento humano deben mejorarse para 
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adecuarse de mejor forma a las necesidades que la legislación está exigiendo a 
las empresas. Lo que era bueno hace unos años no quiere decir que aun sea 
aceptable, por lo tanto la empresa ha optado por entrar en el proceso de modificar 






La encuesta se diseñó con base en encuestas relacionadas al ambiente laboral y 
costumbres en el trabajo. La simplicidad de las preguntas está acorde con el nivel 
educativo que presenta la Empresa, teniendo en cuenta que la mayor cantidad de 
empleados no terminaron el bachillerato a excepción del área administrativa, de tal 
forma que las preguntas deben ser fáciles de comprender. La anterior solicitud la 
hace el asesor empresarial, ya que teniendo en cuenta el nivel educativo de los 
empleados puede que se convierta en una actividad en donde no se obtengan 
resultados verídicos. El cuadro 13 muestra la encuesta realizada a los empleados 
de Promaderas Andrade Ltda.  
 
 
Cuadro 13.Encuesta nivel de cultura en seguridad 
 
ENCUESTA DE NIVEL DE CULTURA EN 
SEGURIDAD 
ENCUESTA PARA TRABAJO DE 
GRADO 
ELABORADA POR SANTIAGO PONCE PAZ 
OBJETIVO 
 
Identificar el nivel de cultura en seguridad industrial de los empleados de PROMADERAS 
ANDRADE LTDA para verificar la necesidad de un manual de procedimientos e inventario de 




La encuesta será realizada a todos los empleados tanto administrativos como operativos de la 
empresa Promaderas Andrade Ltda. con previa autorización del asesor empresarial Francisco 
E. Andrade.  
 





Antigüedad en la empresa:________________            
Cargo: ____________________________________ 






Un aspecto muy importante en el ambiente laboral son las medidas preventivas y el nivel de 
cultura, para prevenir accidentes y enfermedades laborales. Encontrará preguntas con 
respuesta SI o NO, y justifique su respuesta. 
 




2. ¿Se aplican herramientas de Seguridad industrial y Salud ocupacional en su 
trabajo? 
SI NO 
3. ¿Cree que su espacio de trabajo es peligroso o de alto riesgo de 
accidentalidad? 
Si su respuesta fue SI, ¿por qué?:___________________________________ 
_______________________________________________________________ 
SI NO 
4. ¿Ha sufrido algún accidente de trabajo? 
¿Cuántos?:_____  En qué año(s):_____________________________ 
SI NO 
5. ¿Usa elementos de protección como gafas, tapabocas, protector auditivo etc.? 
Si su respuesta fue NO, ¿por qué?:__________________________________ 
_______________________________________________________________ 
SI NO 
6. ¿Realiza calentamientos y estiramientos físicos, antes, durante y después de 
trabajar? 
Si su respuesta fue NO, ¿por qué?:__________________________________ 
_______________________________________________________________ 
SI NO 
7. ¿Conoce las especificaciones mecánicas y de funcionamiento de las 
máquinas y/o herramientas que manipula? 
Si su respuesta fue NO, ¿por qué?:__________________________________ 
_______________________________________________________________ 
SI NO 
8. ¿Revisa el estado de la máquina y/o herramienta que manipula a diario? 
Si su respuesta fue NO, ¿por qué?:__________________________________ 
_______________________________________________________________ 
SI NO 
9. ¿Informa cualquier anomalía que observa en la máquina y/o herramienta de 
trabajo? 
SI NO 
10. ¿Existe alguna máquina/herramienta que no le guste manipular porque no 
sabe cómo? 








6.5.3. Análisis de resultados de la encuesta.    La encuesta se realizó a 18 
personas (Anexo E) que se encontraban disponibles en el momento de la 
ejecución, las demás estaban por fuera de la empresa o no tenían relación con 





Dentro  de  las  personas  encuestadas  se  encontraron  los  siguientes  cargos: 
maquinista, ayudante general, conductor de despachos, mantenimiento, carpintero 
y administrativo.   
 
 
Se comprobó la situación que el asesor empresarial planteó inicialmente sobre la 
complejidad de las preguntas, ya que se evidenció problemas para responder, 
unos se notaron confusos y a otros se les ayudó a responder la encuesta, sin 
embargo, la disposición fue muy positiva y no hubo problemas para realizarla.  
 
 
La encuesta mostró que la edad en los trabajadores es bastante alta, solo entre 
los 56 y 65 años se encontraron 5 empleados, de los cuales el que presenta 
mayor antigüedad es por 25 años trabajando con el señor Francisco Andrade. El 
resto de la población encuestada son un poco más jóvenes, sin embargo llevan 
mínimo 8 años de antigüedad, factor que analizado desde el punto de vista en 
salud ocupacional, puede ser la causa de accidentes o incidentes profesionales 
por el exceso de confianza y la poca cultura en seguridad ya que son personas 
que  llevan  muchos  años  haciendo  lo  mismo  y  están  bloqueados  por  las 
costumbres y malos hábitos que traen.  
 
 
La encuesta arrojó los siguientes resultados que se recopilaron en la tabla 2:  
 
 
Tabla 2.Resultados  encuesta  
 
Fuente: Promaderas Andrade Ltda. 
 
 
 Pregunta 1: Solo una persona respondió no conocer la definición de SISO, tres 
personas respondieron correctamente y las otras 14 que respondieron sí a la 
pregunta están un poco lejos con sus respuestas, lo que demuestra que hace falta 
un refuerzo sobre los temas de la seguridad industrial y salud ocupacional.  
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En general relacionaron el concepto con el uso de elementos de protección como 
tapabocas y demás, que no hayan accidentes, que todo esté en orden pero sigue 
siendo poca la información que tienen al respecto. Esto es un factor que 
demuestra la necesidad de intervenir en estos aspectos, ya que la seguridad en el 
trabajo es un conjunto de normas y responsabilidades que todas las personas de 
la organización deben tener muy claras para desarrollar sus funciones.  
 
 Pregunta 2. Los empleados son consientes que la empresa sí está haciendo 
algo por trabajar en estos aspectos, sin embargo, hicieron los comentarios que 
hace falta más acción y capacitación.  
 
 Pregunta 3: La mayoría de los empleados son consientes del riesgo con el cual 
viven a diario. Podría decirse que solo tres dicen no estar expuestos a un riesgo, 
esto puede deberse a exceso de confianza en sus labores o falta de capacitación 
para hacerles ver las recomendaciones para un trabajo seguro. La respuesta que 
tuvo mayor incidencia fue que su espacio era inseguro por el trabajo con máquinas 
de corte y presencia de madera en el suelo.  
 
 Pregunta 4: De las 18 personas, 4 de ellas dicen haber sufrido accidentes 
dentro de esta empresa, como consecuencia por exceso de confianza, 
distracciones o daños en la pieza de madera que ocasionó el accidente al 
operario, como consecuencia se tuvo golpes y contusiones con máximo cinco días 
de incapacidad. Los más graves se registraron en el año 2011, en donde hubo 2 
accidentes con pérdida de extremidades, producto por fallas humanas. 
Actualmente uno de ellos, que no estuvo presente en la encuesta, quedó 
pensionado y el otro ya está incorporado en la organización.  
 
 Pregunta 5. Solo dos personas de las 18 reconocen no usar elementos de 
protección, y se identifico que hacen parte del área administrativa. Esto podría ser 
normal ya que no están en el área de operación en donde se presentan la mayor 
cantidad de riesgos, sin embargo, no se descarta que esas personas en algún 
momento de su jornada sí transitan estas áreas, exponiéndose a algún accidente 
o enfermedad profesional.  
 
 Pregunta 6: Solo 6 personas de 15 respondieron que sí realiza calentamiento y 
estiramiento antes, durante y después de su jornada laboral. Este factor es de 
suma importancia ya que es el que puede garantizar que el cuerpo funcione de 
mejor manera en los trabajos que requieren de fuerza motriz y destreza física. La 
empresa no cuenta actualmente con espacios para este tipo de pausas activas, se 
recomienda al final que se incorporen estas técnicas para prevenir accidentes y 
enfermedades a su grupo de empleados.  
 
 Pregunta 7: La gran mayoría si conocen las especificaciones mecánicas y de 
funcionamiento de las máquinas, esto se debe a que son personas que llevan más 
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de 8 años en promedio, realizando las mismas labores, permitiéndoles conocer 
cómo funcionan y en qué punto la máquina requiere un chequeo del personal de 
mantenimiento.  
 
 Pregunta 8: La revisión de las máquinas y herramientas antes de ser operadas 
es un factor clave para prevenir los accidentes, sin embargo al tener 6 empleados 
que no realicen este paso, están aumentando la probabilidad de que les ocurra un 
accidente. Este es un punto en el cual la empresa debe reforzar para volver 
algunas recomendaciones en hábitos de trabajo.  
 
 Pregunta 9: Todos los empleados afirmar que sí informan a la persona 
encargada de mantenimiento, sobre alguna falla o irregularidad con los 
dispositivos con los que trabajan, esto es una buena práctica que tienen y se 
espera que así continúe siendo.  
 
 Pregunta 10: En esta pregunta se encontró un caso en particular y es que en el 
área de planta de tratamiento hay dos máquinas que no se operan con facilidad a 
diferencia de las otras, estas requieren de una persona en especial lo cual limita a 
que si la persona no se encuentra en el momento la máquina no se opera. Por lo 
tanto 7 de las personas que respondieron que sí hay alguna máquina que no 
saben manejar, y las otras tres corresponden al área administrativa.  
 
 
En conclusión, se obtuvo como resultado de la encuesta, que sí hay ausencia de 
conceptos fundamentales a la hora de hablar de SISO, la cultura en seguridad que 
tienen los empleados es baja y puede deberse al poco trabajo que la empresa 
está haciendo para capacitar y entrenar a sus empleados en estos aspectos de 
seguridad en el trabajo. Un hábito de calentamiento que suele ser tan ignorado por 
ellos, es un factor importante para que el empleado inicie sus labores con la mente 
despejada y el cuerpo en óptimas condiciones, las pausas activas también ayudan 
a que el empleado relaje su mente y cuerpo y no pierda la concentración, esto 
reduce las probabilidades de algún accidente.  
 
 
Como recomendación, la empresa deberá implementar estrategias que vayan 
enfocadas a reforzar y educar a sus empleados para que sean consientes del nivel 
de riesgo al cual están expuestos, mediante reuniones, evaluaciones y controles 




No obstante, no solo las máquinas y herramientas son fuente de accidentes, 
también el error humano va de la mano, ya que un descuido, exceso de confianza 
o los malos hábitos, son los principales factores para que ocurran los accidentes, 
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en la mayoría de los casos es más por falla humana que de la máquina. Por lo 
tanto se ve la necesidad recopilar toda la información básica para la operación de 
máquinas y la realización de procesos.  
 
6.6. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE COMPORTAMIENTOS SEGUROS 
PARA REDUCIR EL RIESGO MECÁNICO EN LAS OPERACIONES DE 
MÁQUINAS Y HERRAMIENTAS EN LA EMPRESA PROMADERAS ANDRADE 
LTDA.  
 
6.6.1. Manual de procedimientos Promaderas Andrade Ltda.   Para dar 
estructura cumplimiento al objetivo general del proyecto, se plantea un modelo de 
manual el cual está basado en el área productiva ya que es la que se identificó 
que tiene mayor riesgo. El área administrativa al no realizar operaciones con 
máquinas y herramientas no entra dentro del manual de procedimientos.  
 
El manual consta de cuatro (4) secciones que son las siguientes:  
 
 Sección I: Generalidades  
 Sección II: Mapa de proceso  
 Sección III: Procesos y Procedimientos  






MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE 
COMPORTAMIENTOS SEGUROS PARA 
REDUCIR EL RIESGO MECÁNICO Página 1 de 24 
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El riesgo mecánico es uno de los factores contemplados dentro del marco legal 
colombiano y se define como la posibilidad de que ocurra un accidente por 
manipulación inadecuada o mal estado de máquinas y herramientas cumpliendo 
con una tarea laboral.  
 
 
Este riesgo es común en la empresa Promaderas Andrade Ltda. donde la totalidad 
de las actividades están involucradas máquinas y herramientas, y los accidentes 
de trabajo están presentes en todo momento. Cuchilla, cepillo, sierra, taladro, 
formón, son algunos de los objetos que los operarios manipulan a diario para 
ejercer su labor, en muchos casos desconociendo cual es el procedimiento de uso 
y qué comportamientos seguros deben tener en cuenta al momento de la 
operación de estos objetos.  
 
 
Es por esto que la empresa se vio en la necesidad de hacer un estudio de riesgo 
mecánico, donde se evalúe el estado actual que presentan las diferentes áreas de 
trabajo, se identifiquen las máquinas y herramientas de mayor riesgo que 
intervienen en los procesos, se calcule el nivel de cultura de seguridad y se 
socialice la información recolectada, todo esto con la participación activa de los 
operarios y directivos.  
 
 
La anterior información se organizó en un Manual de procedimientos de 
comportamientos seguros para reducir el riesgo mecánico en la Empresa, y 
permitir el inicio de nuevas estrategias de gestión en pro del bienestar de los 
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I. GENERALIDADES 
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Somos una empresa competitiva con calidad y servicio en el sector maderero, que 
ofrece materia prima y productos terminados de alta calidad, contando con 





Ser en cinco años, una empresa líder en el mercado nacional, ofreciendo 
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I. GENERALIDADES  
 
1.5. SIMBOLOGÍA UTILIZADA 
 
 
Para una mayor comprensión de los procedimientos, a continuación se representa 
gráficamente la simbología utilizada en el levantamiento de los mismos:  
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I. GENERALIDADES 
 
1.6. OBJETIVO DEL MANUAL 
 
 
Establecer los procedimientos adecuados para cada proceso de alto riesgo de tal 
manera que los empleados realicen de forma eficiente y con menor riesgo las 
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III. PROCESOS Y PROCEDIMIENTOS 
 
 
Los procesos y procedimientos descritos a continuación son producto de un 
estudio de riesgo, el cual estableció las áreas en las cuales los operarios tienen 
mayor exposición al peligro, en dónde se vea afectada su integridad física.  
 
 
Se establece que las áreas productivas de alto riesgo son:  
 
 Planta de tratamiento  
 
 Carpintería arquitectónica  
 
 Secado de madera  
 
 Mantenimiento  
 
 
La presencia de máquinas y herramientas y la ausencia de una buena cultura en 
seguridad, ha hecho que los operarios sufran accidentes leves y graves, ya que 
desconocen de los procedimientos adecuados antes, durante y después de 
manipular una máquina o herramienta.  
 
 
A continuación se muestran los procesos y procedimientos seguros que los 
empleados y directivos debe tener presente a diario cuando se estén realizando 
estas actividades, con el propósito de que los empleados realicen sus labores con 
el menor riesgo, teniendo autonomía en el trabajo y a su vez que los directivos 
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Transformar las materias primas (bloques) en productos semi-terminados y 
terminados, como tablas, tablones, varetas y listones, dándoles a los clientes la 
posibilidad de escoger personalmente lo que desean llevar, para sus trabajos de 






Maquinistas y ayudantes que intervienen en la transformación de la materia prima.  
 
 
POLÍTICAS O NORMAS DE OPERACIÓN 
 
  
 Los maquinistas y ayudantes deben portar en todo momento los protectores 
auditivos, gafas y mascarilla de respiración; los guantes pueden ser retirados 
en caso de manipulación de superficies deslizantes como maderas húmedas 
para evitar accidentes por falta de agarre.  
 
 El maquinista debe chequear de manera general el estado de la máquina 
(guayas, cuchillas, guías, switch, entre otros) y si el área de trabajo se 
encuentra despejada.  
 
 Los ayudantes no deben dejar residuos de maderas en las áreas de 
circulación, cada vez que se termina una tarea la madera que sobra debe 
llevarse al área de recuperación o si no tiene las dimensiones para 
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 Orden de producción que es remitida directamente del vendedor con 
especificaciones de: tipo de madera, dimensión y cantidad.  
 
 Materias primas (bloques) para procesar en tablas y tablones.  
 
 
ACTIVIDADES DEL PROCESO  
 
 
 La materia prima que llega en bloques debe procesarse en la máquina sierra 




De acuerdo con las especificaciones de la orden de producción el maquinista junto 
con el ayudante proceden a:  
 
 
 Revisar si lo pedido se encuentra en los productos terminados previamente 
procesados o si hay madera en el inventario.  
 
 Verificar en qué estado se encuentra el producto (semi-terminado o terminado) 
para así proceder al siguiente paso de arreglar la madera.  
 
 El arreglo de madera consta de los siguientes pasos: canteado, cepillado, corte 
longitudinal y/o corte transversal. Algunos de ellos dependiendo del pedido se 
requieren los dos últimos.  
 
 Verificar dimensiones y cantidades del pedido para dar aviso al vendedor.  
 







MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE 
COMPORTAMIENTOS SEGUROS PARA 
REDUCIR EL RIESGO MECÁNICO Página 11 de 24 





 Productos terminados como: tabla, tablón, vareta, machimbre, bastidores, 
cuartones entre otros.  
 
 Residuos de maderas que pueden ser reprocesadas para otros pedidos o se 
envían al depósito de madera para la caldera.  
 
RIESGOS PRESENTES  
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Diseñar y realizar proyectos arquitectónicos en madera, para clientes 
especializados que desean productos de excelente calidad y a la medida. Se 
cuenta con los mejores equipos industriales para realizar proyectos al gusto del 
cliente, junto con la mejor asesoría con el propósito de hacer que un mueble haga 






Director de proyectos, carpinteros (maquinistas), ayudantes y el pintor que 
intervienen en la realización y cumplimiento de los pedidos.  
 
 
POLÍTICAS O NORMAS DE OPERACIÓN  
 
 
 Todos los proyectos deben ser cotizados y aprobados por el director de 
proyectos y la colaboración del gerente de la empresa.  
 
 El personal de carpintería y pintura debe hacer uso obligatorio de gafas, 
protector auditivo, respirador y guantes (en caso de no ser necesario se puede 
retirar), para la elaboración de proyectos.  

 El carpintero debe optimizar al máximo la madera, teniendo en cuenta que de 
anteriores trabajos, pueden recuperarse piezas de madera que siendo de la 
misma calidad optimiza los recursos. 
 
 Antes de operar una máquina o herramienta debe chequear el estado en 
general (cables, cuchillas, molduras, entre otros) para evitarse algún riesgo o 
evitárselo a los demás.  
 
 Mantener los espacios de trabajo libres de obstáculos para evitar algún 
accidente. El aserrín producto de los procesos de corte debe ser recogido y 
depositado en los lugares establecidos, estos pueden tapar elementos de corte 
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 Especificaciones del cliente, planos y medidas de mueble que desea cotizar y 
elaborar.  
 
 Diseños y medidas de los proyectos solicitados por el cliente y realizados por el 
director de proyectos.  
 
 
ACTIVIDADES DEL PROCESO  
 
 
 Cotizar los diseños propios del cliente o los diseños del director de proyectos 
(tipo madera, medidas, tiempo de producción, mano de obra).  
 
 Programar la realización de los proyectos teniendo en cuenta los que ya se 
están ejecutando.  
 
 El carpintero debe seleccionar con anterioridad toda la madera requerida para 
la realización del proyecto.  
 
 Se arregla la madera (canteado, cepillado, corte longitudinal o transversal) 
hasta dejarla lista para la siguiente etapa de acabado.  
 
 Se procede a realizar los acabados y ensamble del mueble.  
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 Proyectos terminados que representan la satisfacción del cliente.  
 
 Instalación y entrega de proyectos.  
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Reducir el porcentaje de humedad de la madera, tanto de clientes como la de la 
empresa, con el propósito de mejorar las propiedades de durabilidad, resistencia y 





Director de planta y operarios.  
 
 
POLÍTICAS O NORMAS DE OPERACIÓN  
 
 Seleccionar la madera por especies y dimensiones.  
 
 Verificar que el sistema de rieles y carros estén en buen estado y libres de 
obstáculos.  
 
 El director y los operarios deben emplear protector auditivo, respirador y gafas, 
ya que se encuentran en un ambiente de alto riego.  
 
 Cada carro debe cumplir con las siguientes dimensiones 2,40 metros de ancho 
por 3 metros de largo.  
 
 Cada carro debe tener la altura establecida, sin exceder los niveles y así no 
ocasionar accidentes.  
 
 Verificar el estado de la caldera y sus componentes antes de iniciar cada 
secado.  
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Maderas de diferentes especies como: cedro, carrá, sande y otobo entre otros, 
con espesores desde 2,5 centímetros hasta 6,2 centímetros.  
 
 
ACTIVIDADES DEL PROCESO  
 
 
 Armar los carros que constan de cuatro pares de ruedas y seis columnas de 
2,40 metros de largo.  
 
 Entalizar las piezas que entran al secado, con tendidos de aproximadamente 
diez tablas y nueve talizas por cada tendido.  
 
 Marcar el último tendido de cada espesor con la siguiente información: grosor, 
número de carro y número de remisión.  
 
 Organizar internamente el horno de tal forma que los carros con piezas más 
gruesas queden en el fondo del horno.  
 
 Alistar la caldera e iniciar el proceso del secado programando el porcentaje de 
humedad y la temperatura con la ayuda del responsable de la caldera.  
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3.3.     SECADO DE MADERA 
 
RIESGOS PRESENTES  
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Mantener en óptimas condiciones las máquinas, herramientas y elementos de 
corte, las cuales son empleadas a diario por los operarios de la planta de 






Operario de mantenimiento.  
 
 
POLÍTICAS O NORMAS DE OPERACIÓN  
 
 
 Hacer uso obligatorio de los elementos de protección auditivos, máscara para 
la cara y respirador.  
 
 Mantener el espacio de trabajo libre de obstáculos.  
 
 Cuidar y mantener las herramientas de trabajo para el mantenimiento de 
equipos.  
 
 Tener precaución al momento de trabajar con equipos de soldadura, afilado de 






Máquinas, herramientas y elementos de corte que requieran reparación o 
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3.4.      MANTENIMIENTO 
 
ACTIVIDADES DEL PROCESO  
 
 Revisar el estado de las máquinas y herramientas periódicamente o en el 
momento de que algún maquinista lo reporte.  
 
 Afilar cuchillas y sierra sinfín.  
 
 Reparación de máquinas y herramientas.  
 
 Reportar daños al área administrativa, en caso de requerir un repuesto debe 





Máquinas, herramientas y elementos de corte en óptimas condiciones para ser 
operadas con normalidad. 
 
 
 RIESGOS PRESENTES  
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La empresa Promaderas Andrade Ltda. ha creado este manual junto con el 
ingeniero de planta, con el propósito de brindar las herramientas necesarias para 
que los empleados realicen sus actividades de forma segura, preservando la salud 
y el bienestar de los mismos.  
 
 
Para ello se requiere un control periódico en donde se evalúen los conocimientos y 
comportamientos que cada empleado tiene de su área en la manipulación de 
máquinas y herramientas, conforme con la información que está consignada en el 
manual de procedimientos. Con esto se busca que los empleados y directivos 




El área administrativa será la encargada de generar los espacios de capacitación, 
reuniones periódicas y de evaluación, con el objetivo de darle cumplimiento y 
vigencia a la información plasmada en este documento. También es un 
compromiso de las personas interesadas, realizar ajustes y actualizaciones al 
documento conforme lo requiera.  
 
 
Promaderas Andrade Ltda. busca dentro de su reorganización empresarial 
sobresalir como una empresa que se preocupa por sus empleados y están en 
constante trabajo para mejorar cada vez más las condiciones laborales, y acortar 




6.6.2. Socialización del manual a operarios y directivos.   La empresa dispuso 
de un espacio para socializar el nuevo manual de procedimientos, esto con el 
objetivo de que los empleados tanto operativos como directivos se den cuenta de 
los adelantos que la administración está gestionando por el bienestar y 
preservación de la salud de sus trabajadores, empezando por el personal con 
mayor exposición a peligros.  
 
Como primera medida se procedió a explicar un poco el objetivo del manual, cómo 
se desarrollo, qué información se recolectó y una última parte de aclaración de 
conceptos que durante la encuesta y el desarrollo del proyecto se vieron que no 
estaban bien claros como: ¿Qué es salud ocupacional?, ¿Qué son los riesgos, 
cómo se presentan y por qué ocurren?, ¿Qué es riesgo mecánico?, ¿Qué son los 
comportamientos seguros?, ¿Qué es cultura?, ¿Qué es cultura de seguridad? 
Entre otras, con el propósito de dar una información completa y familiarizar mejor 
a los empleados con estos conceptos. 
 
 
Como segunda medida se leyó el manual en su totalidad, haciendo énfasis en el 
riesgo mecánico presente en la empresa, mostrando un panorama de los 
resultados de la matriz de riesgo en donde se identificaron las áreas y actividades 
de mayor riesgo. Se notó cierto asombro por el tipo de trabajo que se estaba 
haciendo con ellos ya que son estrategias nuevas que la empresa ha iniciado con 
lo que respecta a la salud ocupacional.  
 
 
Se creó un espacio de preguntas para los participantes, en donde cuestionaron si 
esto era una actividad temporal o definitiva. Por ende, el área administrativa se 
comprometió con ellos a que éste sea un proceso de mejora continua, el cual será 
controlado y evaluado para hacer de esta herramienta un elemento clave a la hora 
de realizar las operaciones. 
 
 
Como resultado de la socialización, ambas partes se comprometieron a emplear 
este documento como herramienta de trabajo diario, con el propósito de mejorar 
los hábitos de trabajo en la operación de máquinas y herramientas para reducir los 








La empresa Promaderas Andrade Ltda. agradeció la labor ejecutada ya que se 
actualizó la matriz de riesgo que se había realizado en el año 2008, 
complementando la información existente sobre los riesgos presentes en todas las 




Adicional a esto, el diseño del manual permitió dejar por escrito los procedimientos 
que deben seguir los empleados a la hora de realizar las actividades y cuáles son 
los riesgos presentes, esto con el propósito de que el empleado sea consciente 
del cuidado que debe tener al momento de ejercer sus labores para reducir los 
riesgos mecánicos, teniendo siempre presente la importancia de evaluar sus 
comportamientos y mejorar continuamente la cultura de seguridad, con la ayuda 
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ANEXO G TABLAS PARA MATRIZ DE RIESGO POR  GUÍA TÉCNICA 


































ANEXO I ENCUESTAS EFECTUADAS A LOS  EMPLEADOS DE 
PROMADERAS ANDRADE LTDA. (Sólo en formato físico) 
 
 
